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Description

La présente invention concerne une installation de
reprofilzge des rails de chemin de fer travaillant en voie.
Il existe de nombreux dispaositifs permettant de reprofiler
les rails d'une voie ferrée, ainsi que des véhicules fer-
roviaires équipés de ces dispesitifs, en particulier ceux
décrits dans les brevets CH 633.336; CH 654.047: CH
B866.068 ou CH 675.440 gui ccmpertent tous des unités
de meulage permettant de corriger cenains défauts des
rails. Les rails en voie présentent non seulement des
profils abimes mais encore des ondulations longitudina-
les dont les amplitudes varient. Le brevet CH 680.672
décrit un procéde permettant de programmer 2 'avance
de fagon optimale les opérations de reprofilage a effec-
tuer sur un trongen donne. Grace a ce procéds il est
possible d'optimiser les opérations de maintenance
dars le but de réduire le temps d'occupation des voigs.
Si l'on détermine gréce & ce procédé gu'il faut enlever
beauccup de matiére pour corriger les défauts du raii,
le rmeulage ou le polissage des rails peuvent nécessiter
plusieurs passages sur le méme trongon, méme en uti-
lisant des machines a unités de meulage multiple. Ceci
est difficilement compatible avec |le temps pouvant éire
affecté aux travaux de reprofilage en fonction du taux
d'occupation des voies ferrées. En utilisant des fraises
plutdt que des meules, il est possible d'enlever plus de
matiére et donc de travailler plus rapidement. Le fraisa-
ge des rails en atelier est connu et décrit par exemple
dans le brevet trangais 2.659.584. Pour obtenir un re-
profilage précis, lors du fraisage ou du meulage en voie,
ii faut veiller & ce que la meule ou la fraise soit guidée
longitudinalement et iransversalement. De pius le résul-
tat est influencé par la base de guidage qui perte f'outil.
En effet, le point avant de celte base de guidage se dé-
place sur une surface présentant des défauts qui sont
partiellement reproduits par l'outil. Des dispositifs de re-
profilage de rail par fraisage en voie ont été proposés
notamment dans le bravet AT 234.137 qui utilise comme
base de guidage une longue régle gui supporte deux
létes de fraisage inclinées. Le brevet aliemand DE 32
22 208 se sert de deux patins réglables en hauteur gui
forment une base symétrique de pan et d‘autre de la
fraise Le brevet FR-2 405 329 ulilise cormme support
pour des meuies des cadres articulés les uns aux autres
suivant des axes perpendiculaires a 'axe longitudinal
de la vole. Ces cadres reposent sur le rail par des patins
de longsurs identiques. Les bases de meulage peuvent
étre de differentes longueurs. Ces dispositifs présentent
l'inconvénient de ne pouvolr corriger qu'un type de dé-
faut du rafl & la fois. Les ondulations longitudinales des
rails n'ayant pas toutes la méme longueur d'ondes, |l
convientd'éliminer a la fois des ondulations longues (30
cm a 3 métres) et des ondulations courtes (3cm a 30
cm). Les disposilifs existants onl des outils pertés par
une base de guidage unigue et ne corrigent donc que
ies ondulations d'une certaine longueur d'ondes (lon-
gues avaec une base de guidage longue) ce quin'est pas
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compatible avec la qualité requise pour les réseaux 3
haute vitesse.

D'autre part la qualité du fini de fraisage est nette-
ment insuffiisante pour les trains a grande vitesse et ||
faut done pour éliminer totalement les marques laissées
par les dents de la fraise prévoir un gpolissage du rail,
opération gui dans les dispositifs existants nécessite un
passage ultérieur avec une autre machine.

Le but de 'a présente invention est d'obvier aux in-
convénients cités précédemment. La titulaire propose 3
cet eiffet une installaticn de reprofilage d au moins un
rail d'une voie ferrée capable d'enlever une grande
guantité de métal et d'éliminer aussi bien les ondula-
tions longues que les ondulations courtes, tout en as-
surant un fini parfait des rails reprofilés. Un auire tbut de
I'invention est d'augmenter la vitesse du travail de re-
profilage du rail. Il faut en outre que l'installation de re-
profilage permette d'éliminer et de traiter les résidus de
métal résultant du reprofilage &n voie.

La présente invention a pour objet une installation
de reprcfilage en voie de la surface du champignon d'au
meins un rail d'une voie ferrée qui se distingue par les
caractéristioues énumérées & la revendication 1.

Le dessin annexé iliustre schématiguement et a ti-
tre d'exemnple deux formes d'exécution de I'installation
de reprofilage selon la présente invention,

La figure 1 est une vue d'ensembie de profil du wa-
gon de fraisage portant un disposiif de fraisage.

La figure 2 est une vue de profil d'une premiére for-
me d'axecution du dispositif de fraisage.

La figure 3 est une vue en bout et en coupe du dis-
positif illustré a la figure 2.

La figure 4 est une vue de profil d'une deuxiéme
forme d'exécution d une unité de fraisage iliustrant la
fraise en position de travail.

La figure 5 est une vue en élévation de l'unité de
fraisage illustrée & lafigure 4 en position de changement
d'outil.

La figure 6 est une vue de dessus du dispositif de
fraisage.

La figure 7 est une vue de profil en coupe longitu-
dinale partielle du wagen de fraisage illustrant la dispo-
sitif de stockage et d'échange d'outils.

La figure 8 est une coupe transversale du wagon
de fraisage montrant un changement d'outil.

La figure 9 est une vue de profil d'un dispositif re-
froidisseur du rail.

La figure 10 est une vue en bout du dispasitif refroi-
disseur du rail.

La figure 11 est une vue du wagon de puissance.

La figure 12 est une vue de profil du wagon de meu-
lage.

La figure 13 est une vue de détaii du dispositif d'as-
piration et de stockage des copeaux pendant |'opération
de fraisage.

La figure 14 représente le dispositif permetiant e
déchargement des copeaux.

Le wagon de fraisage et de stockage des copeaux
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illustré & la figure 1 constitue I'élément de téte de l'ins-
tallation de reprafilage des rails. Ce wagon comporte,
silue & {'avant du dispositif de fraisage, un dispositif de
mesure 1 qui permet d'évaluer les déformations du rall
& traiter. Le dispositif de fraisage est fixé au chéssis 2
du véhicule ferroviaire 3 a l'aide de vérins 4,5,6 qui per-
maettent de maintenir le disposiif de fraisage en position
de travail et de le refever. Un timon 7 relie e chéssis 2
au cadre 9 du dispositit de fraisage. Ce timon 7 permet
I'entrainement le long de la voie du dispositif de fraisa-
ge. Le dispositif de fraisage comporte deux cadres 8,9
articulés entre eux. Ces cadres 8.8 reposent en trois
points sur chagque rait par lintermédiaire d'unités de sup-
port et de guidage 10,11,12 de longueurs différentes.
Les cadres 8 et 9 ont une longueur différente, le cadre
8 portant I'unité de fraisage 13 étant plus leng que e
cadre 9 qui parte l'unité de fraisage 14. Ces cadres 8,9
constituent chacun une base de guidage pour l'unité de
fraisage 13,14 gu'lls portent. L'unile de fraisage 13 per-
1ée par le cadre B le plus long permettra d'éliminer les
onduiations longues du rail, alors gue i'unité de fraisage
14 portée par le cadre 9 eliminara les ondulaticns cour-
fes.

Chacune des unités de fraisage 13,14 est munie
d'une fraise ainsi que des moyens de déplacement de
cette fraise qui seront décrits en détail ci-dessous. De
plus, chague unité de fraisage est pivotée sur son sup-
port autour d'un axe horizontal, par exemple comme dé-
crit en référence aux figures 4 et 5. La figure 1 iflustre
encore des dispositifs de chauffage du rail 15,16 situés
A ‘avant de chacune des deux unités de fraisage 13,14
ainsi qu'un dispositif de refroidissement du rail 17 situé
a l'arriére du dispositif de fraisage. Les dispositifs de
chauffage du rail sont mentés sur les cadres 8.9 respec-
tivement. L'unité de refroidissement 17 est tractée par
le second cadre 9 a l'aide d'un timon.

L'unité de mesure 1 des déformations du rail permet
de déterminer la profondeur de coupe a laguelie on dé-
sire faira travailler les fraises, ainsi que {a puissance a
fournir aux unités de chauffage pour une vitesse d'avan-
cement dennee.

L.a figure 2 illustre schématiquement et plus en dé-
taii une forme d'exécution du dispositif de fraisage. Ce
dispositif comporte un premier cadre 8 relié par l'inter-
mediaire de deux vérins 4,5 au chassis 2 du véhicule.
Ces vérins 4 5 maintiennent le cadre 8 sous le chassis
2 et permettent de le relever lors de la marche haut le
pied par exemple. En fonctionnement, ces vérns 4,5
permetient od'appliguer Yunité de fraisage contre le rail
avec une force déterminee.

e cadre 8 vu de coté comperte une partie horizon-
tate s'étendant approximativement entre les deux vérins
4 et 5. Cette partie horizontale se proionge par un mon-
tan oblique versl'avant et vertical al'arriére. Le montant
oblique est relié a un premier dispositif d'appui et de gui-
dage 10. Ce dispositif 10 est muni de roulettes 18 qui
sont en contact avec ie rall en position de travail et de
patins de guidage 19. Un deuxiéme dispositif d'appui et
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de guidage 11 sert de support au montant arriére du ca-
dre 8. Le dispositif de fraisage comporte encore un se-
cond cadre 9 portant une seconde unité de fraisage. Le
montant avant obligue du deuxiéme cadre © est articulé
sur le montant arriére du cadre 8 au moyen d'un axe 20
perpendiculaire a I'axe longitudinal du rail. Le montant
arriere du cadre 9 repose sur un dispositif d'appui et de
guidage 12 également muni de roulettes et de patins de
guidage. Les deux cadres 8,9 articuiés entre eux repo-
sent en trois points sur les rails.

Deux colonnes de guidage 21,21' sclidaires de ia
partie horizontale du cadre 8 s'étendent perpendiculai-
rermnent & cetle demiére en direction du rail. Un suppont
22 muni de deux alésages correspondant aux cclonnes
de guidage 21,21' est relié par l'intermédiaire d'une vis
23 au cadre 8. Ce support 22 comporte une fraise 24
ainsi que le moteur servant 4 son entrainement,

Grace au dispositif de commande 25 de la vis 23, il
est possible de faire varier la distance entre le support
22 etlerail, etde ce fait de régier la profondeur de coupe
de la fraise 24. Une deuxiéme unité de fraisage est
agencée de la méme fagon sous le cadre 9.

La figure 3 qui est une vue en bout du dispositif de
fraisage montre le dispositif qui permet de régier ['écar-
tement des cadres 8,9 associes a chaque rail. Un vérin
hydrauligue 26 couplé a un dispositif de guidage 27 per-
met de piaguer les patins de guidage 12 contre le flanc
intérieur de chague rail. Ces patins 19 peguvent étre rem-
placés par des galels de guidage prenant appui contre
le flanc intérieur du rail. Le dispositif de guidage est en-
core muni d'une rouletie de guidage 28 qui est appli-
guée sous l'action d'un vérin 29 contre le flanc extérieur
du rail assurant de ce fait un guidage transversal parfait.
Les dispositifs d'appui et de guidage 10,11,12 compor-
tent plusieurs rouleties 18 et patins 19. Les roulettes 18
peuvent dans une variante étre remplacées par des pa-
tins d'appui. Ces roulettes 18 et leurs patins 19 peuvent
étre espacés les uns des autrgs d'une valeur fixe ou se-
lon une fonction déterminée. En définissant un espace-
ment irrégulier entre les roulettes 18, par exemple un
gspacement correspondant aux nombres premiers, on
évite qu'an présence d'ondulations réguliéres du rail, les
roulettes reposent toutes sur un maximum ou un mini-
mum de I'amplitude de Fondulation du rail. Grace aux
dispositifs d'appui et de guidage 10,11,12 ainsi qu'aux
verins d'écartement 26 on assure un positionnement
parfait des cadres 8,9 par rapport au rail. Ce guidage
transversal du dispositit de fraisage permet d'obtenir
une grande précision lors du fraisage. Les cadres B et
9 ont des longueurs différentes et servent de base de
guidage aux fraises 24 24' Lz base de guidage de la
premiére fraise, formée par le cadre 8 et les dispositifs
d'appui 10.11. est plus longue que |a base de guidage
9.11.12 de la seconde fraise 24'. Ainsila premigre fraise
va pouvoir corriger les ondulations les plus longues
alors gue la deuxiéme fraise 24' portée et guidée par
une base 9 plus courne corrige les ondulations plus cour-
tes. La distance entre les deux fraises est déterminée
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pour assurer ia meilleure fonction de transfert de l'en-
semble, c'est-a-dire la meilleure correction des endula-
tions longues et courtes du rail. On cbtient ainsinon seu-
lerment une trés forte diminution de I'amplitude des da-
fauts, mais aussi une excellente gualits de surface gra-
ce au fait que la deuxiéme fraise 24' travaille & une pro-
fondeur de coupe pratiquement constante, les défauts
importants ayant été &liminés par [a premiére fraise 24.

La figure 2 illustre encore schématiquement une
unité de chauffage 31 montée sur le chéssis 22. Cette
unité de chauffage 31 permet d'amener la pellicule su-
perficielle du charmpignon du rait & une température de
i'ordre de guelques centaines de degrés, ce qui facilite
grandement le travail des fraises 24,24'. L atempérature
de travail est adaptée & chaque type d'acier des rails.
Le chauffage est généralement réalisé grice & un dis-
positif de chauffage par induction HF, mais on peut éga-
lermant envisager un dispositi de chauffage par laser cu
tout autre dispositif permettant d'amener rapidement la
couche superficielie du rail & une température élevée.
Une deuxiéme unité de chauffage (non illustrée) peut
&tre agencée sur le support 22' de {a deuxiéme fraise
24'. Le chauffage du rail permet d'une part d'augmenter
la productivité (vitesse d'avancemant et enlévement ds
matiere) du fraisage d'un facteur de l'ordre de 5 et
d'autre part l'usure des fraises est réduite d'un facteur
du méme ordre de grandeur. Associées a chaque unité
de fraisage, on trouve les entrées 32,32' d'un dispositif
d'aspiration qui permet de récupérer les copeaux pro-
duits par les fraises. Le dispositif d'aspiration et de stoc-
kage des copeaux est décrit en référence a la figure 13.

Les figures 4,5 llustrent en détail une deuxigéme for-
me d'exécution des unités de fraisage ainsi que leur mo-
cle de fixation sur le cadre qui leur sert de base de gui-
dage. L'unité de fraisage comporte une fraise 40 montée
sur un mandrin 41. Cette fraise 40 est entrainée en ro-
tation par un moteur 42 couplé & un enlrainement 43
qui peut &tre muni d'un réducteur de vitesse ou d'un em-
brayage. Cel ensemble est monté sur un support 44 par
lintermédiaire d'un élément de liaison 45. Cet élément
de fiaisan 45 est monté pivotant sur le support 44 selen
un axe contenu dans un plan vertical passant par un axe
paralléle & 'axe longitudinal du rall. Des moyens (non
illustrés) sont agencés dans le support 44 permeltant
de faire varier la position angulaire de I'élément de
liaison 45 par rapport au support 44 sous 'action d'un
organe de commande. Ains! 'unité de fraisage peut ef-
fectuer une rotation de 20 degrés, ce qui permet d'ame-
ner succassivement la fraise d'une positicn de travail
sur le rail {figure 4) & une position de changement des
oulils comme illustré a la figure 5. Le cadre 8 qui sert de
base de guidage a {'unité de fraisage comporte una pié-
ce 46 munie d'une butée mecanique 47. Le support 44
est monté pivotant sur la piéce 46 autour d'un axe 48
En actionnant un vérin 49 dont la tige est solidaire du
support 44, et dont e cylindre est fixé & la piéce 48, il
est possible de déplacer lafraise 40 dans le plan vertical
perpendicutairement aux rails. Ceci permet d'amener la
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fraise plus ou moins prés du rail en fonction de la pro-
fondeur de coupe désirés pour le reprofilage. L'unité de
fraisage en positicn relevée est indiguée en pointiliés 3
la figure 4.

Lafigure 6 illustre le dispositif de fraisage vu de des-
Sus qui comporte quatre unités de fraisage agencées
dans leurs cadres respectifs 8 9,8',9'. Les vérins d'écar-
tement 26 permettent de régler 'écanement antre lag
dispositifs d'appui et de guidage 10,10 11,11 12,12 sur
lesguels reposent les cadres 8,9,8'.9' qui portent les uni-
tés de fraisage.

Le wagon de fraisage et de stockage des copeaux
illustré en coupe lengitudinale & la figure 7 montre le
dispositif qui permet le changement de l'outil depuis t'in-
térieur du wagon. Un chariot 50 portant un palan 51 peut
se déplacer longitudinalement fe long d'un rait 52 fixé
au plafond du wagon et venir charger une fraise située
dans la partie avant du wagon qui constitue le stock de
fraisas. La fraise est amenée gréce au palan 51 a tra-
vers une ouverture 53 pratiquée dans le plancher du wa-
gon, au dessus de {'unité de fraisage sur laquelle on dé-
sire effectuer un changement d'outil.

La figure 8 montre dans une autre vue le principe
de changement des fraises. L'unité de fraisage 55 si-
tuée sur la gauche de la figure est en position de service
en train de fraiser le rail, alors que I'unité de fraisage 56
est illustrée dans une position permettant fe change-
ment de l'outil aprés avoir subi ure rotation de 90°
autour d'un axe paralléle au raildans le sens de lafléche
F. Dans cette position, le palan 51 peut aligner 1a fraise
40 en regard du mandrin 41 de I'unité de fraisage. La
fixation par ¢dne morse de la fraise permet un ¢change-
ment rapide et aisé des fraises.

La figure 9 illustre le dispositif de refroidissemant
17 situé a l'arriére des unités de fraisage. Ce dispositif
est relié au chassis 2 du véhicule ferroviaire par un vérin
70 qui permet de refever le dit dispositif. Le piston dece
vérin 70 est relié au bati 71 du refroidisseur par l'inter-
médiaire d'une pidce de liaison 72. Cette piéce de
liaison 72 regoit également une des extrémités d'un -
moen 73 dont l'autre extrémité ast solidaire du cadre 9
formant la base de guidage de la deuxiéme unité de frai-
sage. Ce timon 73 permet I'entrainement et le guidage
du refroidisseur. Le &t 71 du refroidisseur comporte
des roulettes de guidage 74 qui viennent prendre appui
sur le rail en position de service. A l'intérieur du bati 71,
des chicanes 75 son! agencées de telle fagon gu'etles
provoquent un écoulement tourbillonnaire du fluide de
refroidissement qui circule dans le bati. Le bati 71 com-
porte encore sur la partie supérieure une entrée 76 et
une sartie 77 du fluide de refroidissament. La figure 10
illustre en coupe partielie le refroidisseur et montre un
vérin 78 connecte a {a piéce de liaison 72 et qui permet
d'ajuster I'écarlement enlre lgs refroidisseurs associes
& chacun des rails et d'assurer de ce fait un guidage
transversal des refroidisseurs sur les rails.

La figure 11 illustre le wagon de puissance utilisé
dans l'installation de reprcfilage des rails. Ce wagon de
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puissance fournit I'énergie élactrique nécessaire a l'ali-
mentation des unités de fraisage ainsi gu'a 'alimenta-
tion des unités de chauffage. Ce wagon de puissance
est situé derriére te wagon de frajsage qui est en téte
du convai et devant un wagon lustre A la figure 12 qui
porle des unités 80.81 de meulage et de finition permet-
tant d'éliminer les stries laisséas sur le rail par le travail
des fraises. Ces unités de meulage ou de polissage sont
par exemple du type décril dans les brevets US 4615
150 0u US 5 265 379. Les meules utilisées pauvent étre
des meules lapidaires, périphériques, des meules de
forme ou des biccs abrasifs de forme & mouvement al-
lernatii. Ce wagon est de plus équipé d'un dispositif
d'aspiration el de stockage des poussiéres produites
par le meulage. Le wagon de meulage comporte égals-
ment une unité de mesure 82 situde derriégre les unités
de meulage, Cette uniteé 82 permet de mesurer la qualité
du reprofilage obtenu et grace a un asservissement des
unités de fraisage et des unités de chauffage, de corri-
ger le cas eéchéant le réglage de la profondeur de coupe
des unités de fraisage, et/ou la puissance ds chauffe
des unités de chauffage.

La figure 13 illustre en détail le dispositif perrmettant
l'aspiration et ie stockage des copeaux pendant I'opé-
ration de fraisage. La partie arriére du wagon de fraisa-
ge comparte un cantainar & copeaux 80. Un tapis rou-
lant 31 estagence dans le fond du container 90. Derriére
chacune des fraises 24,24' se trouve une bouche d'as-
piration 32,32' conneclée a un luyau d'aspiration 92 gui
debouche dans un dispositif séparateur 93. Un ventila-
teur 94, fixé sur le wagon, provoque 'aspiration des co-
peaux qui tombent dans le dispesitif 93. Ce dispositif 93
est muni de pales 85 entrainées en rotation qui empé-
chent l'accumulation des copeaux a {intérieur du dispo-
sitif et facilite leur évacuation vers le container 50 et leur
distribution dans celui-ci.

La figure 14 illusire i'opération de déchargement
des copeaux. L'installation de reprofilage étant & Yarrét,
un camion benne 96 vient se ranger a proximité de l'ins-
tallation. On déconnecte ie tuyau 92 de Yembout reliant
ies bouches d'aspiration 32,32' et on te connecte a la
sortie d'un récipient de décharge 97 situé en dessous
du centainer 80 et dans lequel débouche le tapis roulant
91. La mise en marche du tapis roulant 51 provogue
I'évacuation des copeaux vers e récipient de décharge
a7.

Une grue hydraulique & pivot 98 montée sur ie wa-
gen de fraisage permet de déplacer le dispositif sépa-
rateur 93 en dessus du camion benne 96. Le ventilateur
94 provogque ensuite 'aspiration des copeaux tombés
dans fe récipient de décharge 87 vers le dispositif sépa-
rateur 93 qui les évacue dans la benne du camion. Dans
uUne variante non iflustrée. l'aspiration des copeaux peut
étre remplacée par un dispositif comme un tambour ma-
gnetigue gui permet de récupérer les copeaux par at-
traction magnetique.

Linstahation de reprofilage lelie que décrite com-
porte un wagon de fraisage a 'avant, un wagon de puis-
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sance au centre et un wagon de meulage et de pclissa-
ge des raits. [l va de sci que ¢es opéralions peuvemnt étre
disscciées s par sxemple les vitesses de travail ne sont
pas les mémaes pour les différentes opérations. De ma-
me, on peut prévoir que les différentes unités (fraisage,
chauffage, mesure, meulage) soient agencées sous un
véhicule unigue.

Revendications

1. Installation de reprofilage en voie d'au moins un rail
d'une voie ferrée comportant au moins deux unités
d'usinage (13.14) montéaes sous un vehicule ferro-
viaire {3) et déplagables par rapport & celui-ci &
I'aide de moyens de relevage et d'application centre
le rail (4,.£,8), comprenant chacune au moins un
culil entraing en rotation par un moteur; chague uni-
té (13,14) d'usinage etant portée par un support dé-
plagable verticalement par rapport & un cadre (8,5}
guidé |e long du rail et relié au véhicule par lesdits
moyens de levage {4,5,8); ces deux cadres {8,9)
etant articulés 'un par rapport & l'autre suivant un
axe (20) perpendiculaire a I'axe longitudinal du rai
et présenlant des longueurs différentes, caractéri-
sée par la tail que les outils (24,40) sont des fraises,
par le fait que les unités de fraisage (13,14) sont
décalées par rapport au cadre correspondant (8,9)
vers larriere de celui-ci; par le fait que des moyens
de commande (23,25) définissent la position du
suppert de chaque unité (13,14) par rapport au ca-
dre (8,9) correspondant, parie fait que l'un (8) des
cadres (8,9) repose sur le rail par l'intermédiaire de
dispositii d'appui {10,11) de longueur différente, le
plus long (10) étant situé a I'avant du cadre (8); par
le fait que les unités de fraisage (13,14) sont pivo-
tées sur leur support autour d'un axe horizontal,
permetiant ie basculement de la fraise {24,40)
d'une pesition de service pour laquelle son axe de
rotation est sensiblement horizontal jusque dans
une pesition de changement de fraises pour laguel-
le I'axe de rotation de (a fraise ast vertical.

2. Inslaiiation selon la revendication 1, caractérisee
par le fait que les dispositifs d'appui {10.11,12} du
cadre sur tes rails comportent des rouletles {183 ou
pating en contact avec la surface de rouiement du
rail ainsi que des patins ou galets de guidage {28)
appliqués a force contre le flane du rail.

3. Installation seion la revendication 1 ou la revendi-
cation 2. caractérisée par le fait gqu'elle compore &
Fintérieur du véhicule ferroviaire {3), au dessus des
unités de fraisage (13. 14), un stock de fraises ainst
qu'un dispositif de manutention (53) de ces fraises
permettant de les amener de leur place de stockage
jusqu'en position de chargement sur une vnité de
fraisage.
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Installation selon I'une des revendications précé-
dentes, caractériseée par le {ail que tes cadres (8,9)
portant les unités de fraisage (13,14), associés a
chacun des rails, sont reliés au moyens de vérins
(26} permetliant de régier I'écartement entre ces ca-
dres {8,9).

Instaliation selon I'une des revendicalions précé-
dentes, caractérisée par le fait gu'elle comporte au
moins une unilé de chauffage (15,16) du rail &
Pavant d'une unilé de fraisage (13,14).

instaliation selon l'une des revendications précé-
dentes, caractérisée parle fait gu'elle comporte une
unité de refroidissement {17) située derriére les uni-
tés de fraisage (13,14).

Installation selon 'une des revendications précé-
dentes, caractérisée par le fail qu'elle comporte des
moyens de récupération (32,90,92,93) et de stoc-
kage des copeaux produits par les fraises.

Installation selen f'une des revendications précé-
dentes, caractérisée par le fail que les moyens de
récupération des copeaux sont constitués d'un ca-
nal d'aspiration (82) dont I'entrée (32) se situe der-
riere la fraise (24) et qui débouche dans un contai-
ner (80) intégré au véhicule ferroviaire portant les
unités de fraisage (13,14).

Installation selon ['une des revendications précé-
dentes, caraciérisée par le fait que les moyens de
récuperation des copeaux de fraisags sont consti-
tués d'un dispositif permettant l'attraction magneti-
que des copeaux.

installation selon I'une des revendications préceé-
gdentes, caraclérisée par le fait qu'elle comporte une
unité de mesure (1) des deéfauts du rail située a
l'avant des unités de fraisage (13,14) permettant de
deéterminer la profondeur de coupe des outils, |a
puissance a fournir aux unités de chauffage et la
vitesse d'avancement de l'installation.

Installation selon {'une ces revendications précé-
dentes. caraclerisée par ie fait qu'elte comporle un
second véhicule ferroviaire equipé d'un dispositif de
meulage ou de polissage des rails, vehicule situé
derriére le véhicule équipé des dispositits de fraisa-
ge.

Instaliation selon la revendication 11, caractérigée
par le lait gu'elle comporte une unité de mesure (B2)
des défauts du ratl située a l'arriére des unités de
meulage

Instaliahon solon l'une des revendicalions preco-
dentes caraciensee par e fan gu'elle comporte ur
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wagon de traction et de puissance muni de géné-
rateurs, ce wagon élant situé entre le véhicule éqgui-
pé du disposilif de fraisage et celui équipé du dis-
posilif de polissage des rails

Patentanspriiche

Vorrichtung zur Nachprofilierung von zumindest ei-
ner verlegten Eisenbahnschiene mil zumindest
zwel Bearbeitungseinheiten (13, 14), die unter ei-
nem Schienentahrzeug (3} angebrachi sind, mit Hil-
fe von Hebeorganen und Organen zum Andriicken
andie Schiene (4, 5, 6) bezlglich dieses Fahrzeugs
verschoben werden kdnnen und Zumindest je ein
von ginem Motor in Drehbewegung versetzies
Werkzeug enthalten; wobei jede Bearbeitungsein-
heit (13, 14) auf einem Trager sitzt, der beziiglich
eines entlang der Schiene geflihrten und mit dem
Fahrzeug durch die benannten Hebeorgane (4, 5,
&) verbundenen Rahmens (8, 9) in der Senkrechten
verschoben werden kann; und diese beiden Rah-
men {8, 9) gelenkig in einer zur Schienenldngsach-
se senkrechien Achse (20) miteinander verbunden
sind sowie verschiedeneg Langen aufweisen, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkzeuge (24,
40) Frasen sind; dass die Fraseinheiten (13, 14) be-
ziiglich des entsprechenden Rahmens (8, 9) zur
Hinterseite dieses Rahmens hin versetzt sind; dass
Steuerorgane (23, 25) die Stellung des Tiagers je-
der Einheit (13, 14) bezlglich des entsprechenden
Rahmens (8, 9) definieren; dass der eine (8) der
Rahmen (B, 8} vermittels Auflagevorrichtungen (10,
11) von unterschiedlicher Lange. wobei die {angere
(10) sich an der Vorderseite des Rahmens (8) be-
findet, auf der Schiene ruht: und dass die Frasein-
heiten (13, 14} auf ihrem Tréger um eine waage-
rechte Achse geschwenkt werden kénnen, wadurch
die Frasen (24. 40) von einer Arbeitssteliung, in der
ihre Drehachsen im wesentliichen waagerecht lie-
gen, in eine Stellung fur den Frasenwechse! gekippt
werden kénnen, in der die Drehachse der Frase
senkrecht ist.

Vorrichtung gemass Anspruch 1. dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auflagevorrichtungen (10, 11,
12) des Rahmens aut den Schienen Rellen (18)
oder Gleitschuhe in Berlhrung mit der Schienen-
laufflache sowie Gleitschuhe oder Fihrungsrolien
(28) umiassen. die gegen die Schienenflanke ge-
driickt werden.

Vorrichtung gemass Anspruch 1 oder Anspruch 2.
dadurch gekennzeichnet. dass sie im Inneren des
Schienenfahrzeugs (3) Uber den Frasenheiten {13
14) einen Vorrat an Frasen sowie gine Einrichlung
{53) fur die Handhabung dhese! Frasen umfasst die
es gestatlet. die Frasen vor ihrem Aufbewahrungs-
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ort bis zur Stellung der Beschickung einer Frasein-
heit zu bringan.

Vorrichtung gemass einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rah-
men (8, 8), die die jeder der Schienen zugeordneten
Fraseinheiten (13, 14) tragen, durch Winden {26)
miteinander verbunden sind, mit denen der Ab-
stand zwischen diesen Rahmen (8, 9) eingestsiit
werden kann,

Vorrichtung germéass einem der verangenenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie zumin-
dest eine Einheit (15, 16) zum Aufheizen der Schie-
ne im Vorfeld einer Fraseinheit (13, 14) umiasst.

Frasezinheit gemass einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
Kihleinheit (17) umfasst, die sich hinter den Fras-
ginheiten (13, 14) befindet.

Vorrichiung gernass einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie Organe
(32, 90, 92, 93) fir die Rackgewinnung und Aufbe-
wahrung der von den Frasen erzeugten Spéne um-
fasst.

Vorrichtung gemass einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Orga-
ne fiir die Rickgewinnung der Spane aus einem An-
saugkana! {92} bestehen, dessen Einlass {32) sich
hinter der Frése (24) befindet und der in einen Be-
haiter (90) mindet, der in das die Fréseinheiten (13,
14) tragende Schienenfahrzeug integrier ist.

Vorrichtung gemass einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Crga-
ne fiir die Riickgewinnung der Fré&sspéne aus einer
Vorrichtung bestehen, die eine magnetische Anzie-
hung der Spane gestattet.

Vorrichtung gemass einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
Einheit (1) zur Messung der Schienendefekte um-
iasst, die vor den Fraseinheiten (13, 14) angeordnet
istund es gestattet. die Schnitttiete der Werkzeuge,
die den Aufheizeinheiten zuzufthrende Leistung
und die Vorschubgeschwindigkeit der Vorrichtung
Zu bestimmen,

Vorrichtung gemass einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie ein
zweites Schienenfahrzeug umfasst, das mit einer
Vorrichiung zum Schleifen oder Polieren der Schig-
nen ausgeristet ist und sich hinter dem mit den Fra-
svorrichiungen ausgeriisteten Fahrzeug befindet.

12. Vorrichtung gemass Anspruch 11, dadurch gekenn-
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Zeichnet, dass sie eine Einheit (82) zur Massung
der Schienendefekie umfasst, die sich hinter den
Schieifeinheiten befindet.

Vorrichtung gemass einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie einen
Triek- und Energieverscrgungswagen umfasst, der
mit Generatoren ausgerdstet ist und sich zwischem
dern mitder Frasvorrichtung und dern mit der Schie-
nenpeoliervorrichtung ausgeristeten Fahrzeug be-
findet.

Claims

Instailation for in site reprofiling of at least one rail
of a railway track comprising at least two machining
units {13,14) mounted under a railroad vehicle (3)
and dispiaceable with respect therewith through
means far lifting and applying it against the raif
(4.5.8). each comprising at least one tool driven in
rotation through a motor; each machining unit
{13.14) being carried by a suppon displaceable ver-
tically with respect to a frame {8,3) which is guided
along the rail and connected to the vehicie by the
said liftingmeans {4,5,6); these twoframes (8,5} be-
ing hinged the one with respect to the other atong
an axis (20) perpendicular to the longitudinal axis
of the rail and presenting different lengths, charac-
terized by the fact that the tools (29,40} are milling
cutlers, by the fact that the milling units (13.14) are
displaced with respect to the corresponding frame
(8.9) towards the rear of it: by the fact that control
means (23,25) define the positicn of the support of
each unit (13,14) with respect to the correspending
frame (8,9); by the fact that one (8) of said frame
(8,9) rests on the rail through bearing means (10,11}
ot different lengths, the longer (10) being located at
the forward end of the frame {8); by the fact that the
milling units (13,14) are pivoted on their support
around a horizontal axis enabling the tilting of the
milling cutter (29,40) from a working positicn for
which its axis cf rotation is substantially horizental
up to a milling cutter exchange position for which
the axis of rotation of the milling cutter is vertical.

Installation accerding to claim 1, characterized by
the fact that the bearing devices (10.11,12) of the
frame onto the rails comprise rollers {18) or pads in
contact with the rolling surface of the rail as well as
guiding pads or roflers (28) forced against the side
wall of the rail.

Installation according to ¢laim 1 or claim 2, charac-
terized by the fact that it comprises inside the rail-
road vehicle (3). above the milling units (13,14}, a
storage of milling cutter as well as a handling device
{(53) of these milling cutters enabling to bring them
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from their storage location to their charging position
ento a milling unit.

Installation according to one of the preceeding
claims, characterized by the fact that the frames
(8,9) carrying the milling units (13,14), associated
to each of the rails, are connected by means of jacks
{26) enabling 1o adjust the distance between these
frames {8,9).

installation according to one of the preceeding
claims, characterized by the tact that it comprises
at least one heating unit (15,18} of the rail before a
milling unit {(13,74).

installation according to one of the preceeding
claims, characierized by the fact that it comprised
a cooling unit (17) located behind the miliing units
(13,14),

Instaliation according to one of the preceeding
claims. characterized by the {act that it comprises
means for recuparating and storing (32,90,92,93)
the burrs produced by the milling cutters.

Insiallation according to one of the preceeding
claims, characterized by the fact that the recuparat-
ing means for the burrs comprise a succing channe!
{92) the inlet (32) of which is located behind the mill-
ing cutter (24) and ending in a container (90) inte-
grated into the railroad vehicle carrying the milling
units {13,14).

Instailation accerding to one of the preceeding
claims, characterized by the fact that the burrs re-
cuparating means are made by & device permitting
to attract magneticaliy the burrs.

Installation according tc one of the preceeding
claims, characterized by the fact that it comprise a
rmeasuring unit (1) of the defects of the rail located
in front of the milling ¢nits (13,14) permitting to de-
termine the cutling depth of the toois, the power to
be furnished to the heating units and the travelling
speed of he installation.

Installation according to one of the preceeding
claims, characterized by the fact that it comprises a
second railroad venicie provided with a milling or
polishing device of the rails, located at the rear of
the vehicle equiped with the milling devices.

Installation according to claim 11, characterized by
the fact that it comprises a measuring unit (82) of
the defects of the rail located behind the milling
units.

Installation according to one of the preceeding
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claims, characterized by the fact that it comprises g
traction and power vehicle provided with genera-
lors, this vehicle being located between ihe vehicle
provided with the milling device and the vehictfe pro-
vided with the polishing device cf the rails.
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An installation for the reprofiling of tracks
carried out on a railway line

The present invention is concerned with an installation for the re-
profiling of tracks carried out on a railway line. There are numerous
devices which make possible the reprofiling of tracks on a railway line,
as well as railway vehicles equipped with these devices, in particular
those described in the patents CH 633.336; CH 654.047; CH 666.068 or
675.440 which all include grinding units for correcting certain defects
of the tracks. Not only do the tracks of railway lines have profiles
which are damaged, but they further exhibit longitudinal vndulations of
variable amplitude. Patent CH 680.672 describes a process which makes it
possible to program optimally and in advance the reprofiling operations
to be carried out on a given length of track. The use of this process
makes its possible to optimijze the maintenance operations for the pur-
pose of reducing the time of closure of the railway lines. When in the
vuse of this process, it is found that the amount of material to be remo-
ved to correct the defects of the tracks is important, the grinding or
polishing of the tacks can require several passages over the same rail-
way section, even when using machines with multiple grinding vnits. This
is rarely compatible with the time which can be allocated to reprofiling
operations, owing to the high usage rate of railway lines. Using milling
cutters instead of grinders makes it possible to remove more material
and hence to work more rapidly. The milling of railway tracks in engi-
neering shops is known and described for example in the French patent
2.659.584. To achieve an accurate reprofiling by milling or grinding
carried out on the railway line, one must control that the milling cut-
ter or the grinder js guided longitudinally and {ransversally.
Furthermore, the result is infiuenced by the guiding base which carries
the tool. Actually, the leading end of this guiding base moves on a sur-
face exhibiting defects which are partly reproduced by the tool. Devices
for reprofiling tracks by milling carried out on the railway line were
proposed in particular in patent AT 234.137 which uses as guiding base a
long ruler supporting two milling heads positioned at an angle. The
German patent DE 32 22 208 uses {wo vertically adjustable shoes which
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form a symmetrical base on both sides of the milling cutter.

French patent FR 2 405 329 uses as grinding support, articulated
frames linked together along an axis perpendicular to the longitudinal axis
of the rails. These frames lay on the rails thanks to sheeves having an

identical length. The grinding bases may be of different length. These devi-

ces suffer the drawback that they can only correct one type of track de-
fect at the time. The longitudinal undulations of the tracks do not all
have the same peak to peak distance, and one has to remove both long un-
dulations (30 cm fo 3 meters) and short undulations (3 cm to 30 em). The
prior art devices have tools carried by a single guiding base and there-
fore correct only undulations with a certajn peak to peak distance (long
when the guiding base is long), which is not compatible with the quali-
1y required for high-speed networks.

On the other hand, the quality of the finish achieved by milling is
clearly insufficient for high-speed trains and accordingly, in order to
eliminate totally all the marks left by the teeth of the milling cutter,
a polishing of the track must be carried out, which operation with exis-
ting devices necessitates a subsequent passage with another machine.

The purpose of the present invention is to obviate the above-mentio-
ned drawbacks. To ihis end, the applicant proposes a reprofiling instal-
lation for at least one track of a railway capable of removing a large
amount of metal and thus eliminate both long and short undulations,
while ensuring a perfect finish of the reprofiled tracks. Another pur-
pose of the invention is to increase the speed of the track reprofiling
operation. Also, the reprofiling installation must be capable of remo-
ving and treating all the metallic residues produced by the track repro-
filing.

The object of the present invention is an installation for reprofi-
ling the head of at least one track of a railway line, which has the
characteristic features set forth in claim 1.

The annexed drawing illustrates schematically and by way of example
lwo embodimentis of the reprofiling installation according to the present
invention.

Figure 1 is a side view of the entire milling carriage carrying a
milling device.

Figure 2 is a side view of a first embodiment of the milling device.

Figure 3 is a cross-sectional end view of the device illustrated in
Figure 2.

Figure 4 is a side view of a second embodiment of a milling unit
showing the milling cutler [n its operational position.




Figure 5 is a top view of the milling unit iliustrated in figure 4,
in the position when the tool is being changed.

Figure 6 is a top view of the milling device.

Figure 7 is a partial cross-sectional side view of the milling car-
riage illustrating the device for storing and changing tools.

Figure 8 is a cross-sectional view taken transversally of the mil-
ling carriage, illustrating the changing of the tool.

Figure 9 is a side view of a track cooling device.

Figure 10 is an end view of the irack cooling device.

Figure i1 is a view of the power supplying carriage.

Figure 12 is a side view of the grinder carriage.

Figure 13 is a detailed view of the device Tor sucking up and sto-
ring the chips produced during the milling operation

Figure 14 shows the device for discharging the chips.

The carriage for milling and storing the chips, illustrated in fi-
gure 1, is the leading element of the Installation for reprofiling
rails. This carriage includes, in front of the milling device, a measu-
ring device 1 which allows an evalvation of the track deformations to be
corrected. The milling device is fastened to the underframe 2 of the
railway carriage 3 by means of the jacks 4, 5, 6 which are designed for
holding the milling device in ils operative position or for lifting it.
A drawbar 7 connects the underframe 2 to the frame 9 of the milling de-
vice. This drawbar 7 is designed for pulling the milling device along
the railway line. The milling device includes two frames 8, 9 which are
linked together. These frames 8, 9 bear upon each track at three points
via support and guiding units 10, {{, 12. The frames 8 and 9 are of dif-
fering lengths, the frame 8 carrying the milling unit 13 being longer
than the frame 9 which carries the milling vnit {4. These rames 8, 9
provide each one a guiding base for the milling unit 13, 14 they carry.
The milling unit 13 carried by the longer frame 8 is designed for remo-
ving the long undulations of the track, whereas the milling unit 14 car-
ried by the frame 9 will remove the short undulations.

Each one of the mitling units 13, 14 is provided with a milling cut-
ter as well as with means Tor moving this milling cutter which will be
described in detail herealter:Furthermore, each milling unit is pivoted
on its support around a horizontal axis, as described by way of example

with reference to figures 4 and S. “Figure 1 further illustrates devices for

heating the track 15, 16 located in front of each onc of the two milling




units 13, 14, as well as a device for cooling the tracks 17 located at
the rear of the milling device. The track heating devices are mounted
respectively on the frames 8 and 9. The cooling unit 17 is pulled by the
second frame 9, via a drawbar.

The unit { for measvring the deformations of the track is capable of
determining the cutting depth at which it is desired that the milling
cutters operate, as well as the power to be supplied to the heating
units for a given speed of progression.

Figure 2 illustrates schematically and in more detail an embodiment
of the milling device. This device has a first frame 8 connected via {wo
jacks 4, 5 to the underframe 2 of the carriage. These jacks 4, 5 main-
tain the frame 8 under the underframe 2 and enable it to be lifted by -
releasing a pedal for example. In operation, these jacks 4, 5 make it
possible to apply the milling unit against the track with a determined
force.

The frame 8 when viewed sidewise includes a horizontal portion ex-
tending approximately between the two jacks 4 and 5. This horizontal
portion is prolonged by an oblique riser at the front and a vertical ri-
ser at the rear. The oblique riser is connected f{o a first bearing and
guiding device 10. This device 10 is provided with rollers 18 which are
in contact with the track in the operative position and with guiding
shoes 19. A second bearing and guiding device 11 acts as support for the
rear riser of frame 8. The milling device further includes a second
frame 9 carrying a second milling unit. The front oblique riser of the
second frame 9 is linked to the rear riser of frame 8 by means of an
axis 20 perpendicular to the longitudinal axis of the track. The rear
riser of the frame 9 resis upon the bearing and guiding device 12, which
is also provided with rollers and guiding shoes. The two frames 8, 9 are
linked together and bear upon the {rack at three points.

Two guiding columns 21, 21’ integral with the horizontal portion of
the frame 8 extend perpendicularly to the same in the direction of the
track. A support 22 provided with two bores corresponding to the guviding
columns 21, 21’ is connected via a screw 23 to the frame 8. This support
22 includes a milling cutter 24 as well as a motor for driving it.

Through the use of the control device 25 of the screw 23, it is pos-
sible to vary the distance between the support 22 and the irack and, ac-




cordingly, adjust the cutting depth by the milling cuiter 24. A second
milling vnit is arranged in the same manner beneath the frame 9.

Figure 3, which is an end view of the milling device, shows the de-
vice which makes it possible to adjust the spacing between the frames 8,
9 associated with each track. A hydraulic jack 26 coupled to a guiding
device 27 makes it possible to press the guiding shoes 19 against the
lateral inner face of each track. These shoes 19 can be replaced by gui-
ding rollers which bear against the lateral inner face of the track. The
guiding device is further provided with a guiding roller 28 which is ap-
plied by the action of a jack 29 against the outer face of the track,
thus ensuring a perfect guiding action in the {ransverse direction. The
bearing and guiding devices 10, 11, 12 include several rollers 18 and
shoes 19. The rollers 18 can, in another version, be replaced by bearing
shoes. These rollers 18 and their shoes {9 can be mutually spaced apart
by a fixed distance or according to a selected pattern. By defining an
irregular spacing between the roilers {8, for example corresponding to
prime numbers, one avoids that in the presence of regular undulations of
the track, all the rollers be located at the peaks or at the bottoms of
the valleys of the track undulations. Owing to the presence of the bea-
ring and guiding devices 10, 11, 12 as well as to the presence of the
spacing jacks 26, a perfect positioning of the frames 8, 9 is ensured
with respect to the track. This transverse guiding of the milling device
makes it possible to achieve a considerable precision during miiling.
The frames 8 and 9 differ in their lengths and act as guiding base for
the milling cuiters 24, 24’, The guiding base of the first milling cut-
ter, provided for by the frame 8 and the bearing devices 10, i1, is lon-
ger than the guiding base 9, i1, 12 of the second milling cutter 24°.
Thus, the first milling cutter will be able to correct the longer undu-
lations, while the second milling cutter 24’ carried and guided by a
shorter base 9 corrects the shorter undulations. The distance between
the two milling cutters is selected so as to ensure the best overall ef-
ficiency, i. e. the optimum correction of the long undulations of the
track and of the short ones. One thus not only achieve a very strong de-
crease of the amplifude of the defects, but also an excellent surface
quality, owing to the fact that the second milling cufter 24’ operates
at a cuiting depth which is substantially constant, since the major de-




fects were eliminated by the first milling cutter 24.

Figure 2 illustrates, also schematically, a heating unit 31 mounted
on the undeframe 22. This heating vnit 31 makes it possible to bring the
outer layer of the track head to a temperature in the order of several
hundreds of degrees, which greatly facilitates the operation of the mil-
ling cutters 24, 24’. The operating temperature is adapted to the type
of steel of which the tracks are made. This heating is generally carried
out using a high-frequency induction heating device, but one could also
envisage a Jaser heating device or any other device capable of rising .
rapidly to a high level the temperature of the outer layer of the track.
A second heating unit (not illustrated) can be provided on the support
22’ of the second milling cutter 24’, The heating of the track makes it
possible on the one hand to increase productivity (speed of progression
and rate of material removal) of the milling operation by a factor in
the order of 5 and, on the other hand, decrease the wear of the milling
cutters by a factor of the same order. Associated with each milling
vnit, there are provided inlfets 32, 32’ of a suction device which is de-
signed for recovering the chips produced by the milling cutters. The
chip suction and storage device is described with reference to figure
13.

Figures 4, 5 illustrate in detail a second embodiment of the milling
units, as well as their mode of attachment to the frame which acts as
guiding base. The milling unit includes a milling cutter 40 mounted on a
mandrel 41. This milling cuiter 40 is driven in rotation by a motor 42,
coupled with a drive 43, which can be provided with a speed reducer or a
clutch. This assembly is mounted on a support 44 via a linkage member
45. This linkage member 45 is pivotally mountied on the support 44 by an
axis contained in a vertical plane extending along an axis parallel to
the longitudinal axis of the track. Means (not illustrated) arranged in
the support 44 make it possible to vary the angular position of the lin-
kage member 45 relative to the support 44 under the action of a control
member. Thus, the milling vnit can carry out a 90° rotation, which makes
it possible to bring successively the milling cutiter from an operative
position on the track (figure 4) into a position for changing the tools
as illustrated in figure 5. The frame 8 which acts as a guiding base for
the milling unit includes a part 46 which is provided with a mechanical




stop 47. The support 44 is mounted on part 46 to pivot about an axis 48.
By actuating a jack 49, of which the rod is fastened to support 44 and
of which the cylinder is fasteped to part 46, it is possible to move the
milling cutter 40 in the vertical plane, perpendicularly to the tracks.
This makes it possible do bring the milling cutter more or less close to
the track, depending on the cutting depth required for the reprofiling.
The milling unit in its lifted position is indicated by a discontinued
line in figure 4.

Figure 6 illustrates the milling device when seen from above, which
includes four milling units arranged in their respective frames 8, 9,
8. 9’. The spacer jacks 26 make it possible to adjust the spacing bet-
ween the bearing and guiding devices 10, 10’, 11, 11’, 12, 12’ on which
rest the frames 8, 9, 8', 9’ carrying the milling units.

The milling and chip storing carriage illustrated in longitudinal
cross-section in figure 7 shows the device which makes it possible to
change the tool from inside the carriage. A carrier 50 supporting a
hoist 51 can moved longitudinally along a rail 52 fastened to the roof
of the carriage and lift a milling cutter from the front section of the
carriage which contains a reserve of milling cutters. The milling cutier
is brought by the hoist 51 through an opening 53 made in the floor of
the carriage, above the milling unit, of which the tool is to be repla-
ced.

Figure 8 is another illustration of the replacement of the milling
cutters. The milling unit 55 located on the left-hand side of the figure
is in its operational position in which the track is being milled, whe-
reas the milling unit 56 is illustrated in a position in which the tool
can be changed, after having undergone a 90° rotation around an axis pa-
rallel to the track in the direction of the arrow F. In this position,
the hoist 51 can align the milling cutter 40 with the mandrel 41 of the
milling unit. The fastening by the Morse cone of the milling cutter al-
Iows a rapid and easy exchange of the milling cutter,.

Figure 9 illustrates the cooling device 17 located at the rear of
the milling unit. This device is connected to the underframe 2 of rail-
way carriage by a jack 70 which makes it possible to lift said device.
The piston of this jack 70 is connected to the frame 71 of the cooler
via a linkage member 72. This linkage member 72 also receives one of the




ends of a drawbar 73, of which the other end is integral with the frame
9 forming the guiding base of the second milling unit. This drawbar 73
makes it possible to pull and to guide the cooler. The frame 71 of the
cooler includes guiding rollers 74 which bear upon the track in the ope-
rative position. Inside the frame 71, baffles 75 are arranged so as to
cavse a turbulent flow of the cooling fluid which circulates inside the
frame. Furthermore, the frame 71 has on the upper part an inlet 76 and
an outlet 77 for the cooling fluid. Figure 10 illustrates the cooler in
a partial cross-sectional view and it shows a jack 78 which is connected
to the linkage member 72 and which makes it possible to adjust the spa-
cing between the coolers associated with each one of the rails and thus
ensure the transverse guiding of the coolers on the track.

Figure 11 illustrates the power-supplying carriage used in the irack
reprofiling installation. This power-supplying carriage provides the
electrical power needed for supplying the milling units, as well as for
supplying the heating units. This power supplying carriage is located
behind the miiling carriage which is at the leading end and ahead the
carriage illustrated in figure 12 which carries the grinding and finis-
hing units 80, 81 used for eliminating the grooves left on the frack af-
ter the operation of the milling cutters. These grinding and finishing
units are for example of the type described in the US patents 4 615 150
or 5 265 379. The grinding devices used can be stone grinders, periphe-
ral grinders, form grinders or form abrasive blocs with a reciprocating
motion. This carrjage is furiher equipped with a suction and storage de-
vice 82 for the dust produced by the grinding. The grinding carriage al-
so includes a measuring unit 82 located behind the grinding units. This
unit 82 makes it possible {o assess the quality of the reprofiling
achieved and through the use of an automatic control of the grinding and
heating unifs, to correct when needed the cutting depth of the milling
units and/or of the heating power supplied to the heating units.

Figure 13 illustrates in detail the device uvsed for the suction and
the storage of the chips during the milling operation. The back part of
the milling carriage has a container 90 for the chips. A belt conveyor
91 is provided at the bottom of the container 90. Behind each of the
milling cuiters 24, 24’, there is provided a suction opening 32, 32’
connected to a suction duct 92 which opens into a separator device 93. A




fan 94 mounted on the carriage causes the suction of the chips which
Tall into the device 93. This device 93 is provided with paddles 95 dri-
ven in rotation which prevent the accumulation of the chips inside the
device and facilitates their evacuation towards the container 90 and
their spreading inside the same.

Figure 14 illustrates the discharge operation of the chips. The re-
profiling installation being stopped, a tipping lorry 96 can be parked
in the vicinity of the installation. The duct 92 is disconnected from
the adapter connected to the suction inlets 32, 32’ and connected to the
outlet of a discharge container 97 positioned beneath the container 90
and into which arrives the belt conveyor 91. The operation of the
conveyor belt 91 causes the evacuation of the chips into the discharge
container 97.

A hydraulic revolving crane 98 mounted on the milling carriage makes
it possible to move the separator device 93 above the tipping lorry 96.
The fan 94 then causes the suction of the chips falling into the dis-
charge container 97, into the separator device 93 which evacuates them
onto the lorry. In another version (not illustrated) the suction of the
chips can be replaced by a device such as a magnetic drum capable of re-
covering the chips through magnetic attraction.

The reprofiling installation such as that described includes a mil-
ling carriage at the front, a power supplying carriage in the middle and
a grinding and polishing carriage for the rails. Clearly, these opera-
tions can be dissociated if, for example, their speeds are different.
Also, one can combine the different units (milling, heating, measuring
and grinding) beneath a single carriage.
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ABSTRACT

The reprofiling installation includes, arranged below a railway car-
riage, a milling device consisting of two frames (8, 9) linked together.
These frames (8, 9) of differing lengths and guided by the track, carry
each one a milling unit (22, 24). The installation further includes
track heating means (31) located in front of each milling unit (22, 24),
means for cooling the tracks behind each milling unit, as well as units
for measuring the deformation of the track.

(Fig. 2)




CLATMS

1. Installation for in site reprofiling of at least one
rail of a railway track comprising at least two machining
units (13,14) mounted under a railroad vehicle (3) and
displaceable with respect therewith through means for
lifting and applying it against the rail (4,5,6), each
comprising at least one tool driven in rotation through a
motor; each machining unit (13,14) being carried by a
support displaceable vertically with respect to a frame
{(8,9) which is guided along the rail and connected to the
vehicle by the said lifting means (4,5,6); these two
frames (8,9) being hinged the one with respect to the
other along an axis (20) perpendicular to the longitudinal
axis of the rail and presenting different lengths,
characterized by the fact that the tools (29,40) are
milling cutters, by the fact that the milling units
{(13,14) are displaced with respect to the corresponding
frame (8,9) towards the rear of it; by the fact that
control means (23,25) define the position of the support
of each unit (13,14) with respect to the corresponding
frame (8,9); by the fact that one (8) of said frame (8,9)
rests on the rail through bearing means (10,11) of
different lengths, the longer {(10) being located at the
forward end of the frame (8); by the fact that the milling
units (13,14) are pivoted on their support around a
horizontal axis enabling the tilting of the milling cutter
{(29,40) from a working position for which its axis of

rotation is substantially horizontal up to a milling




cutter exchange position for which the axis of rotation of

the milling cutter is vertical.

2. Installation according to claim 1, characterized by the
fact that the bearing devices (10,11,12) of the frame onto
the rails comprise rollers (18) or pads in contact with
the rolling surface of the rail as well as guiding pads or

rollers (28) forced against the side wall of the rail.

3. Installation according to c¢claim 1 or claim 2,
characterized by the fact that it comprises inside the
railroad vehicle (3), above the milling units (13,14), a
storage of milling cutter as well as a handling device
{53) of these milling cutters enabling to bring them from
their storage location to their charging position onto a

milling unit.

4. Installation according to one of the preceeding claims,
characterized by the fact that the frames (8,9) carrying
the milling units (13,14), associated to each of the
rails, are connected by means of jacks (26) enabling to

adjust the distance between these frames (8,9).

5. Installation according to cone of the preceeding claims,
characterized by the fact that it comprises at least one
heating unit (15,16) of the rail before a milling unit
(13,14).

6. Installation according to one of the preceeding claims,

characterized by the fact that it comprised a cooling unit




(17) located behind the milling units (13,14).

7. Installation according to one of the preceeding claims,
characterized by the fact that it comprises means for
recuparating and storing (32,90,92,93) the burrs produced
by the milling cutters.

8. Installation according to one of the preceeding claims,
characterized by the fact that the recuparating means for
the burrs comprise a succing channel (92) the inlet (32)
of which is located behind the milling cutter (24) and
ending in a container (90) integrated into the railroad

vehicle carrying the milling units (13,14).

9. Installation according to one of the preceeding claims,
characterized by the fact that the burrs recuparating
means arxre made by a device permitting to attract

magnetically the burrs.

10. Installation according to one of the preceeding
claims, characterized by the fact that it comprise a
measuring unit (1) of the defects of the rail located in
front of the milling units (13,14} permitting to determine
the cutting depth of the tools, the power to be furnished
to the heating units and the travelling speed of the

installation.

11. Installation according to one of the preceeding
claims, characterized by the fact that it comprises a

second railroad vehicle provided with a milling or




polishing device of the rails, located at the rear of the

vehicle equiped with the milling devices.

12. Installation according to claim 11, characterized by
the fact that it comprises a measuring unit (82) of the

defects of the rail located behind the milling units,

13. Installation according to one of the preceeding
claims, characterized by the fact that it comprises a
traction and power vehicle provided with generators, this
vehicle being located between the vehicle provided with
the milling device and the wvehicle provided with the

polishing device of the rails.
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