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Beschreibung
Gebiet der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft eine gleisverfahrbare
Schienenbearbeitungsmaschine zum Abtragen von Un-
regelmaRigkeiten an einer Schienenkopfoberfliche we-
nigstens einer Schiene eines verlegten Gleises, mit ei-
nem auf einem in einer Arbeitsrichtung gesehen vorde-
ren Schienenfahrwerk und auf einem hinteren Schienen-
fahrwerk abgestltzten Maschinenrahmen und einem
Werkzeugrahmen zur Aufnahme von mindestens einem
Werkzeugtrager.

Stand der Technik

[0002] Schienenbearbeitungsmaschinen zum Bear-
beiten einer Schienenkopfoberflache sind bereits durch
verschiedenste Anmeldungen bekannt. Dabei werden
durch ein spanabhebendes Bearbeitungswerkzeug die
im Schienenspiegel vorhandenen Fehlerstellen abgetra-
gen.

[0003] So beschreibt AT 513 035 B1 eine Vorrichtung
zum Schleifen von Schienen eines Gleises, bei der in
Schienenlangsrichtung hintereinander angeordnete, je-
weils einer Schiene zugeordnete Schleifsteine vorgese-
hen sind, wobei jeder Schleifstein anhand eines Antrie-
bes in vertikaler Richtung bzw. zu einer Schienenlauffla-
che zustellbar ist.

[0004] AusAT 369456 Bisteine Bearbeitungsmaschi-
ne bekannt, bei welcher ein Werkzeugtrager mit einem
Maschinenrahmen Uber eine hydraulische Kolben-Zylin-
der-Einheit gelenkig verbunden ist.

[0005] Durch die Anordnung der Bearbeitungswerk-
zeuge im Bezug zum Schienenfahrzeug, insbesondere
zu den Drehgestellen bzw. starren Achsen kommt es ge-
rade bei Kurvenfahrten und Gleistiberhéhungen in den
Kurven zu Fehlstellungen gegeniiber dem verlegten
Gleis.

Zusammenfassung der Erfindung

[0006] Die Aufgabe dervorliegenden Erfindung liegtin
der Schaffung einer Vorrichtung der eingangs genannten
Art, mit der eine genaue Anpassung der Bearbeitungs-
werkzeuge an die Gleisgeometrie und eine kostenguns-
tige und wirtschaftliche Schienenbearbeitung moglich ist.
[0007] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dass der Maschinenrahmen auf einem in Arbeits-
richtung gesehenen vorderen Schienenfahrwerk und auf
einem hinteren Schienenfahrwerk abgestitzt ist und
dass der Werkzeugrahmen mit einem hinteren Ende am
hinteren Schienenfahrwerk auf einer vertikalen Drehach-
se in einem Anlenkpunkt gelenkig gelagert und miteinem
vorderen Ende auf einem zwischen dem vorderen und
dem hinteren Schienenfahrwerk befindlichen eigenen
Schienenfahrwerk abgestutzt ist.

[0008] Diese Ausbildung gewahrleistet, eine vom Ma-
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schinenrahmen unabhangige Anpassung des Werkzeu-
grahmens und somit des Bearbeitungswerkzeuges an
die Gleisgeometrie. Damit wird eine hohe Oberflachen-
gute der Schienen erreicht mit einer daraus resultieren-
den Larmreduktion beim Befahren.

[0009] Einesinnvolle Weiterbildung siehtvor, dass das
hintere Schienenfahrwerk als Drehgestell ausgebildetist
und dass der Maschinenrahmen um die vertikale Dreh-
achse drehbar auf dem Drehgestell abgestiitzt ist.
[0010] Aufgrund dieser Anordnung des gelenkig gela-
gerten Anlenkpunktes auf der vertikalen Drehachse des
hinteren Drehgestells ist mit einfachen konstruktiven Mit-
teln eine effektive Anpassung an Kurvenradien und
Gleistiberhéhungen moglich.

[0011] Ein weiterer Vorteil ist gegeben, wenn das hin-
tere Schienenfahrwerk als abgestiitztes Drehgestell aus-
gebildet ist. Dabei werden Schwingungen des Drehge-
stellrahmens gegeniliber den Radachsen mittels Abstt-
zelemente unterdriickt. Dadurch ist es mdglich, in einer
Arbeitsstellung des Bearbeitungswerkzeuges eine hohe-
re Prazision einer Materialabtragung zu gewahrleisten.
[0012] Zudem ist es von Vorteil, wenn das eigene
Schienenfahrwerk des Werkzeugrahmens als abge-
stutztes Drehgestell ausgebildet ist. Dabei ist es glinstig,
wenn beim jeweiligen abgestiitzten Drehgestell Abstiit-
zelemente mittels einer Steuerung eigens fir eine Ar-
beitsfahrt aktivierbar sind. Dann besteht die Méglichkeit,
die jeweilige Abstiitzung wahrend einer Uberstellfahrt
abzuschalten, um die Fahreigenschaften der Schienen-
bearbeitungsmaschine zu verbessern.

[0013] Ineiner vorteilhaften Weiterbildung ist vorgese-
hen, dass an dem Maschinenrahmen ein sich tber dem
Werkzeugrahmen befindlicher verschwenkbarer Span-
sammler angeordnet ist. Hiermit besteht die Méglichkeit,
die von der Schienenoberflaiche abgetragenen Spane
geschlossen zu sammeln, um sie danach bei Bedarf auf
einen sich neben dem Gleis befindlichen dafiir vorgese-
henen Abladeplatz bzw. einer Ladeflache eines LKW'’s
oder Transportwagon gezielt und umweltfreundlich ab-
zuladen.

[0014] Eine weitere Ausbildung der Erfindung sieht
vor, dass ein auf dem Werkzeugtrager befindliches Be-
arbeitungswerkzeug eine schwimmende Lagerung auf-
weist. Dies bewirkt in einer Kombination mit der Abstit-
zung des hinteren und des eigenen Schienenfahrwerks
eine unabhangige Anpassung des Werkzeugtragers an
beide Schienen.

[0015] Eine sinnvolle Ausfiihrung ist dadurch verwirk-
licht, dass ein auf dem Werkzeugtrager befindliches Be-
arbeitungswerkzeug als Fraswerkzeug ausgebildet ist.
Dadurch kann ein hoher Materialabtrag beispielsweise
bei Rillenbildung realisiert werden.

[0016] Eine weitere Ausbildung gewahrleistet, dass
ein auf dem Werkzeugtrager befindliches Bearbeitungs-
werkzeug als Schleifwerkzeug ausgebildet ist. Hierdurch
lasst sich eine besonders hohe Oberflachenglte des
Schienenkopfes erreichen.

[0017] Ein weiterer Vorteil gegeben, wenn das Bear-
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beitungswerkzeug von einer Transportstellung in eine
Arbeitsstellung verschwenkbar ausgefuhrt ist. Dies er-
leichtert die Verfahrbarkeit bei Uberstellungsfahrten er-
heblich.

[0018] Weiteres ist es auch von Vorteil, wenn das je-
weilige Bearbeitungswerkzeug mit einem eigenen An-
trieb ausgestattet ist. Somit wird kein zentraler Antrieb
der Maschine vorausgesetzt und das Bearbeitungswerk-
zeug kann unabhéngig betrieben werden.

[0019] Sinnvoll ist es, wenn der Antrieb hydraulisch
ausgefihrtist. Daraus ergeben sich einfache Regelungs-
konzepte zur optimalen Ausnutzung des Antriebsmotors
bei stark variierenden Leistungsanforderungen der Ar-
beitsmaschine.

[0020] Eine andere Ausbildung sieht vor, dass der An-
trieb elektrisch ausgefuhrtist. Hier liegen die Vorteile klar
im einfachen Aufbau und dem Wegfall eines eigenen Hy-
drauliksystems.

[0021] Zudem ist es glinstig, wenn die Maschine mit
einem eigenen Motor als Triebfahrzeug ausgebildet ist.
Dadurch ware kein zusatzliches Triebfahrzeug fir die
Verfahrbarkeit auf dem Gleis notwendig.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0022] Die Erfindung wird nachfolgend in beispielhaf-

ter Weise unter Bezugnahme aufdie beigefiigten Figuren
erlautert. Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1  Seitenansicht der gleisverfahrbaren Maschine

Fig. 2 Detailansicht abgestitztes Drehgestell ohne
Abstiitzung

Fig. 3  Detailansicht abgestiitztes Drehgestell mit Ab-
stlitzung

Fig. 4  Seitenansicht einer Lagerung des Anlenkpunk-
tes

Fig. 5 Draufsicht der Lagerung des Anlenkpunktes

Beschreibung der Ausfiihrungsformen

[0023] Eine in Fig. 1 dargestellte auf einem Gleis 2
verfahrbare Maschine 1 zum Abtragen von Unregelma-
Rigkeiten an einer Schienenkopfoberflache 3 umfasst ei-
nen auf einem in Arbeitsrichtung 4 gesehen vorderen
Schienenfahrwerk 5 und einem hinteren Schienenfahr-
werk 6 abgestitzten Maschinenrahmen 7. Ein Werkzeu-
grahmen 8 ist an einem hinteren Ende 9 Gber dem hin-
teren Schienenfahrwerk 6 auf einer vertikalen Drehachse
10 in einem Anlenkpunkt 11 gelenkig gelagert und mit
einem vorderen Ende 12 auf einem zwischen dem vor-
deren 5 und dem hinteren Schienenfahrwerk 6 befindli-
chen eigenen Schienenfahrwerk 13 abgestutzt.

[0024] Das hintere Schienenfahrwerk 6 und das eige-
ne Schienenfahrwerk 13 sind als abgestiitztes Drehge-
stell ausgebildet. Auf dem Werkzeugrahmen 8 sind zwei
von einer Transportstellung in eine Arbeitsstellung ver-
schwenkbare Werkzeugtrager 14 samt Bearbeitungs-
werkzeugen 15 mit schwimmender Lagerung 16 ange-
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ordnet. Unterhalb des Werkzeugrahmens 8 sind Fih-
rungsrollen 17 fir einen optimalen Verlauf der Bearbei-
tungswerkzeuge 15 entlang der Schienen 18 vorgese-
hen.

[0025] Zwischen Maschinenrahmen 7 und Werkzeu-
grahmen 8 istein um eine Achse verschwenkbarer Span-
sammler 19 angeordnet. Zum Entleeren wird der Span-
sammler 19 mittels eines Hebearms angehoben und um
die Achse seitlich verschwenkt.

[0026] Fig. 1 zeigt eine in voller Linie dargestellte Ar-
beitsstellung und eine in gestrichelter Linie dargestellte
Transportstellung der Werkzeugtrager 14 und Bearbei-
tungswerkzeuge 15. Glinstigerweise ist jedes Bearbei-
tungswerkzeug mit einem eigenen Antrieb 38 beauf-
schlagbar.

[0027] Unterhalb des Maschinenrahmens 7 ist eine
Versorgungseinrichtung 39 zur Versorgung der Antriebe
38 der Bearbeitungswerkzeuge 15 vorgesehen. Dabei
handelt es sich beispielsweise um einen Verbrennungs-
motor, der Uber ein Getriebe Hydraulikpumpen eines Hy-
drauliksystems oder einen Generator antreibt.

[0028] InFig.2und Fig. 3 ist jeweils eine Detailansicht
der abgestitzten Drehgestelle dargestellt. Das jeweilige
abgestutzte Drehgestell umfasst einen Drehgestellrah-
men 20 und auf zwei Radachsen 21 angeordnete Schie-
nenrader 22. Zwischen dem Drehgestellrahmen 20 und
einem auf jeder Seite unterhalb der jeweiligen Radachse
21 angeordneten Federteller 23 sind zwei Federn 24 po-
sitioniert.

[0029] Als Abstiitzelemente sind auf dem Drehgestell-
rahmen 20 pro Radaufhangung ein Hydraulikzylinder 25
und am zugeordneten Federteller 23 bzw. Achslager ein
zweiter Zylinder 26 ohne Hydraulik angeordnet. In einer
Zylinderwand 27 des Hydraulikzylinders 25 befindet sich
eine zwischen einem ersten Kolben 28 und einem Zylin-
derboden 29 fiihrende Hydraulikleitung 30. Im zweiten
Zylinder 26 ist ein zweiter Kolben 31 angeordnet und
dieser ist mit dem ersten Kolben 28 durch eine Kolben-
stange 32 verbunden.

[0030] In Fig. 2 befindet sich das Drehgestell im ent-
spannten Zustand und wird somit nicht mit Druck tber
die Hydraulikleitung 30 beaufschlagt. Der erste Kolben
28 befindet sich im abgesenkten Zustand und die Federn
24 werden somit nicht vorgespannt. Die Abstiitzung des
jeweiligen Drehgestells ist somit deaktiviert.

[0031] In Fig.3 ist eine aktivierte Abstiitzung darge-
stellt. Dabei wird der Hydraulikzylinder 25 tber die Hy-
draulikleitung 30 mit Druck beaufschlagt, sodass der ers-
te Kolben 28 nach oben gedriickt wird. Der tiber die Kol-
benstange 32 mit dem ersten Kolben 28 verbundene
zweite Kolben 31 wird zwangsweise in Richtung des Hy-
draulikzylinders 25 bewegt und spanntdie Federn 24 vor.
Die Vorspannung der Federn 24 bewirkt eine stabilere
Abstiitzung und somit eine prazisere Bearbeitung der
Schienenkopfoberflache 3.

[0032] In Fig.4 und Fig.5 ist die Lagerung im Anlenk-
punkt 11 dargestellt. Das hintere Ende 9 des Werkzeu-
grahmens 8 ist auf einem auf einer vertikalen Drehachse
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10 befindlichen Fiihrungsbolzen 34 gelenkig gelagert.
Der Fiihrungsbolzen 34 ist im Maschinenrahmen 7 arre-
tiert und weist an seinem oberen Ende 35 eine konus-
férmige Eindrehung 36 auf, die dem Werkzeugrahmen
8 als Anschlag dient.

[0033] Um den Fihrungsbolzen 34 sind Lagerschalen
37 mit kugelférmigen AuBenflachen mit dem Anlenk-
punkt 11 als gemeinsamen Mittelpunkt angeordnet. Im
Werkzeugrahmen 8 sind als Lagerschalen 40 mit ent-
sprechenden kugelférmigen Innenflachen angeordnet,
sodass freie Kipp- und Drehbewegungen des Werkzeu-
grahmens 8 um den Anlenkpunkt 11 mdglich sind.
[0034] In Fig. 5 ist die Bewegungsfreiheit des Werk-
zeugrahmens 8 relativ zum Maschinenrahmen 7 in einer
horizontalen Ebene dargestellt. Damit kdnnen die Bear-
beitungswerkzeuge 15 den Schienen 18 auch in engen
Kurvenradien folgen.

Patentanspriiche

1. Gleisverfahrbare Schienenbearbeitungsmaschine
(1) zum Abtragen von UnregelmaRigkeiten an einer
Schienenkopfoberflache (3) wenigstens einer
Schiene (18) eines verlegten Gleises (2), mit einem
auf einem in einer Arbeitsrichtung (4) gesehen vor-
deren Schienenfahrwerk (5) und auf einem hinteren
Schienenfahrwerk (6) abgestiitzten Maschinenrah-
men (7) und einem Werkzeugrahmen (8) zur Auf-
nahme von mindestens einem Werkzeugtrager (14)
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeugrah-
men (8) mit einem hinteren Ende (9) am hinteren
Schienenfahrwerk (6) des Maschinenrahmens (7)
aufeiner vertikalen Drehachse (10) in einem Anlenk-
punkt (11) gelenkig gelagert und mit einem vorderen
Ende (12) auf einem zwischen dem vorderen und
dem hinteren Schienenfahrwerk (5,6) befindlichen
eigenen Schienenfahrwerk (13) abgestiitzt ist.

2. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass das hintere
Schienenfahrwerk (6) als Drehgestell ausgebildet ist
und dass der Maschinenrahmen (7) um die vertikale
Drehachse (10) drehbar auf dem Drehgestell abge-
stitzt ist.

3. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch
2, dadurch gekennzeichnet, dass das hintere
Schienenfahrwerk (6) als abgestiitztes Drehgestell
ausgebildet ist.

4. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach einem der
Anspriche 1bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das eigene Schienenfahrwerk (13) des Werkzeu-
grahmens (8) als abgestiitztes Drehgestell ausge-
bildet ist.

5. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch
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3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass beim ab-
gestitzten Drehgestell Abstltzelemente mittels ei-
ner Steuerung fir eine Arbeitsfahrt aktivierbar sind.

6. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
der Werkzeugrahmen (7) zusatzlich mit Fihrungs-
rollen (17) entlang der jeweiligen Schiene (18) ge-
fuhrt ist.

7. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
an dem Maschinenrahmen (7) ein sich Uber dem
Werkzeugrahmen (8) befindlicher verschwenkbarer
Spansammler (19) angeordnet ist.

8. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
ein auf dem Werkzeugtrager (14) befindliches Bear-
beitungswerkzeug (15) eine schwimmende Lage-
rung (16) aufweist.

9. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
ein auf dem Werkzeugtrager (14) befindliches Bear-
beitungswerkzeug (15) als Fraswerkzeug ausgebil-
det ist.

10. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
ein auf dem Werkzeugtrager (14) befindliches Bear-
beitungswerkzeug (15) als Schleifwerkzeug ausge-
bildet ist.

11. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach einem der
Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass das Bearbeitungswerkzeug (15) von einer
Transportstellung in eine Arbeitsstellung ver-
schwenkbar ausgefiihrt ist.

12. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach einem der
Anspriche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass das jeweilige Bearbeitungswerkzeug (15) mit
einem eigenen Antrieb (38) ausgestattet ist.

13. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch
12, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb
(38) hydraulisch ausgefihrt ist.

14. Schienenbearbeitungsmaschine (1) nach Anspruch
12, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb
(38) elektrisch ausgefuhrt ist.

Claims

1. A rail treatment machine (1), mobile on a track, for
removing irregularities on a rail head surface (3) of
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at least one rail (18) of a laid track (2), including a
machine frame (7) supported on a front on-track un-
dercarriage (5) and on a rear on-track undercarriage
(6), as seen in a working direction (4), and a tool
frame (8) foraccommodating at least one tool carrier
(14), characterized in that a rear end (9) of the tool
frame (8) is articulatedly mounted on the rear on-
track undercarriage (6) of the machine frame (7) in
an articulation point (11) on a vertical axis of rotation
(10), and a front end (12) of the tool frame (8) is
supported on a separate on-track undercarriage (13)
situated between the fronton-track undercarriage (5)
and the rear on-track undercarriage (6).

A rail treatment machine (1) according to claim 1,
characterized in that the rear on-track undercar-
riage (6) is designed as a bogie, and that the machine
frame (7) is supported on the bogie for rotation about
the vertical axis of rotation (10).

A rail treatment machine (1) according to claim 2,
characterized in that the rear on-track undercar-
riage (6) is designed as a braced bogie.

A rail treatment machine (1) according to one of
claims 1 to 3, characterized in that the separate
on-track undercarriage (13) of the tool frame (8) is
designed as a braced bogie.

A rail treatment machine (1) according to claim 3 or
4, characterized in that bracing elements at the re-
spective braced bogie can be activated by means of
a control for a work run.

A rail treatment machine (1) according to one of
claims 1 to 5, characterized in that the tool frame
(7) is additionally guided along the respective rail
(18) by guide rollers (17).

A rail treatment machine (1) according to one of
claims 1 to 6, characterized in that a pivotable chip
collector (19) located above the tool frame (8) is ar-
ranged on the machine frame (7).

A rail treatment machine (1) according to one of
claims 1to 7, characterized in that a treatment tool
located (15) on the tool carrier (14) has a floating
mount (16).

A rail treatment machine (1) according to one of
claims 1 to 8, characterized in that a treatment tool
(15) located on the tool carrier (14) is configured as
a milling tool.

A rail treatment machine (1) according to one of
claims 1 to 8, characterized in that a treatment tool
(15) located on the tool carrier (14) is configured as
a grinding tool.
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11. A rail treatment machine (1) according to one of
claims 8 to 10, characterized in that the treatment
tool (15) is designed to be pivotable from a transport
position into a working position.

12. A rail treatment machine (1) according to one of
claims 8 to 11, characterized in that the treatment
tool (15) in each case is equipped with a separate
drive (38).

13. A rail treatment machine (1) according to claim 12,
characterized in that the drive (38) is designed to
be hydraulic.

14. A rail treatment machine (1) according to claim 12,
characterized in that the drive (38) is designed to
be electric.

Revendications

1. Machine d’'usinage de rail (1) pouvant étre déplacée
surune voie pour'enlévement d’irrégularités surune
surface de téte de rail (3) au moins d’'un rail (18)
d’une voie posée (2), avec un chassis de machine
(7) appuyé sur un mécanisme de roulement ferro-
viaire avant (5) vu dans un sens de travail (4) et sur
un mécanisme de roulement ferroviaire arriere (6)
et un chassis d’outil (8) pour la réception d’au moins
un porte-outil (14), caractérisée en ce que le chas-
sis d’outil (8) est logé de maniére articulée avec une
extrémité arriere (9) au mécanisme de roulement fer-
roviaire arriére (6) du chassis de machine (7) sur un
axe de rotation vertical (10) dans un point d’articu-
lation (11) et appuyé avec une extrémité avant (12)
sur un mécanisme de roulement ferroviaire propre
(13) se trouvant entre le mécanisme de roulement
ferroviaire avant et arriere (5, 6).

2. Machine d’'usinage de rail (1) selon la revendication

1, caractérisée en ce que le mécanisme de roule-
ment ferroviaire arriére (6) est réalisé en tant que
bogie et que le chassis de machine (7) est appuyé
sur le bogie de maniére a pouvoir étre tourné autour
de l'axe de rotation vertical (10).

3. Machine d’usinage de rail (1) selon la revendication

2, caractérisée en ce que le mécanisme de roule-
ment ferroviaire arriére (6) est réalisé en tant que
bogie appuyé.

4. Machine d’usinage de rail (1) selon une des reven-

dications 1 a 3, caractérisée en ce que le mécanis-
me de roulement ferroviaire propre (13) du chassis
d’outil (8) est réalisé en tant que bogie appuyé.

5. Machine d’usinage de rail (1) selon la revendication
3ou4, caractérisée en ce que des élémentsd’appui



10.

1.

12.

13.

14.

9 EP 3 510 200 B1

peuvent étre activés au moyen d’'une commande
pour un trajet de travail dans le cas du bogie appuyé.

Machine d’usinage de rail (1) selon une des reven-
dications 1 a 5, caractérisée en ce que le chassis
d’outil (7) est en outre guidé avec des rouleaux de
guidage (17) le long du rail respectif (18).

Machine d’usinage de rail (1) selon une des reven-
dications 1 a 6, caractérisée en ce qu’un collecteur
de copeaux (19) pouvant étre pivoté, se trouvant au-
dessus du chassis d’outil (8) est disposé sur le chas-
sis de machine (7).

Machine d’usinage de rail (1) selon une des reven-
dications 1 a7, caractérisée en ce qu’un outil d'usi-
nage (15) se trouvant sur le porte-outil (14) présente
un roulement flottant (16).

Machine d’usinage de rail (1) selon une des reven-
dications 1 a 8, caractérisée en ce qu’un outil d'usi-
nage (15) se trouvant sur le porte-outil (14) est réa-
lisé en tant qu’outil de fraisage.

Machine d’usinage de rail (1) selon une des reven-
dications 1 a 8, caractérisée en ce qu’un outil d’usi-
nage (15) se trouvant sur le porte-outil (14) est réa-
lisé en tant qu’outil de pongage.

Machine d’usinage de rail (1) selon une des reven-
dications 8 a 10, caractérisée en ce que I'outil d'usi-
nage (15) estréalisé de maniere a pouvoir étre pivoté
d’une position de transport dans une position de tra-
vail.

Machine d’usinage de rail (1) selon une des reven-
dications 8 a 11, caractérisée en ce que I'outil d'usi-
nage respectif (15) est équipé d’un entrainement
propre (38).

Machine d’'usinage de rail (1) selon la revendication
12, caractérisée en ce que I'entrainement (38) est
réalisé de maniére hydraulique.

Machine d’usinage de rail (1) selon la revendication
12, caractérisée en ce que I'entrainement (38) est
réalisé de maniére électrique.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 3 510 200 B1

E



EP 3 510 200 B1

144

oz ¥

N
[

€

57
%

8¢

Ll

0¢

¢ 04



EP 3 510 200 B1

144

4

€¢

AN\

7 0z

8¢ cZ "om L :
¢ b1



EP 3 510 200 B1

Fig. 4
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