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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Bearbeiten von Schienen, insbesondere Rillenschienen

(57) Vorrichtung und Verfahren zum Bearbeiten von
Schienen, Rillenschienen oder Gleisanlagen, wobei die

Vorrichtung eine Fräseinrichtung, vorzugsweise mit ei-
nem um eine vertikale Achse rotierenden Fräskopf (18)
aufweist.



EP 2 071 078 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten von Schienen, insbesondere Rillenschienen,
oder Gleisanlagen.
[0002] Vorzugsweise geht es bei der Erfindung um ei-
ne Verbesserung im Zusammenhang mit der Bearbei-
tung oder Reparatur von Straßenbahnschienen. Diese
sind üblicherweise als Rillenschienen ausgebildet. Die
Erfindung ist aber auch einsetzbar im Zusammenhang
mit der Bearbeitung oder Reparatur von üblichen Eisen-
bahnschienen oder anderen Schienen. In gleicher oder
ähnlicher Weise wie die Schienen werden auch schie-
nenähnliche Teile von Gleisanlagen bearbeitet und re-
pariert, insbesondere Herzstücke von Kreuzungen oder
Weichen.
[0003] Schienen weisen ein genau definiertes Quer-
schnittprofil auf, welches sich im Betrieb durch Ver-
schleiß verändert. Üblich ist deshalb eine Nachbearbei-
tung der Schienen zur Wiederherstellung von Fahrflä-
chen, Flachrillen oder des ursprünglichen Querschnitt-
profils, insbesondere im Bereich einer Fahrkante oder
Leitschiene. In den Fahrflächen können sich Riffel bilden,
die geebnet werden müssen. Auf die verschlissene Fahr-
kante einer Straßenbahnschiene wird ein neuer Belag
aufgeschweißt und anschließend zur Erzielung des ur-
sprünglichen Querschnittprofils glatt geschliffen. Der
Schleifvorgang ist mit starken Lärm- und Staubemissio-
nen sowie außerordentlichem Funkenflug verbunden.
Außerdem sind die Oberflächen der Fahrkante und der
Fahrflächen nach dem Schleifen nicht so eben wie im
ursprünglichen Zustand, sondern durch die Schleifbewe-
gungen leicht facettiert.
[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die
Schaffung einer Vorrichtung, mit der die Bearbeitung des
Schienenprofils und/oder der Fahrfläche sicherer, um-
weltschonender oder einfacher durchführbar ist als bis-
her.
[0005] Die erfindungsgemäße Vorrichtung ist gekenn-
zeichnet durch eine Fräseinrichtung. Die Bearbeitung
der Schiene erfolgt demnach durch Fräsen und nicht
mehr durch Schleifen. Insbesondere gilt dies für die Pro-
filierung einer durch Aufschweißen eines Belages vor-
bereiteten Schiene bzw. Fahrkante derselben.
[0006] Vorteilhafterweise ist die Fräseinrichtung mit
mindestens einem um eine im Wesentlichen vertikale
Achse rotierenden Fräskopf versehen. Vorzugsweise gilt
dies im Zusammenhang mit der Bearbeitung von Rillen-
schienen. Der Durchmesser des Fräskopfes ist dann ge-
ringer als die Weite der Schienenrille.
[0007] Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung
ist der Fräskopf als Konturfräser profiliert ausgebildet.
Vorzugsweise entspricht die Kontur des Fräskopfes der
herzustellenden Kontur des Schienenprofils. Idealerwei-
se muss dann der Fräskopf nur auf die Schiene aufge-
setzt und anschließend in Längsrichtung der Schiene be-
wegt werden.
[0008] Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung

kann der Fräskopf als Stirnfräser oder mit am Umfang
angeordneten Fräsmessern ausgebildet sein. Eine an
das Querschnittprofil der Schiene angepasste Kontur ist
zwar vorteilhaft aber nicht zwingend erforderlich. Mit ei-
nem Walzen- oder Stirnfräser kann beispielsweise auch
ein Kopfprofil der Schiene vollständig oder teilweise be-
arbeitet oder nachgearbeitet werden. Mit einem nicht-
konturierten Fräser können unterschiedliche Profile be-
arbeitet werden.
[0009] Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung
ist vorgesehen, dass der Fräskopf mit einer Führung zur
Anlage an der Schiene oder Gleisanlage versehen ist.
Der Fräskopf stützt sich dann vorzugsweise mit der Füh-
rung an einem Teil der Schiene während der Bearbeitung
derselben ab. Auch kann der Fräskopf eine axiale Ver-
längerung aufweisen, an der die Führung gehalten ist.
Die axiale Verlängerung fluchtet vorzugsweise mit der
Drehachse des Fräskopfes.
[0010] Vorteilhafterweise handelt es sich bei der Füh-
rung um ein frei drehbares Führungsrad. Dieses kann in
einer Ebene senkrecht zur Drehachse des Fräskopfes
drehen und stützt letzteren vorzugsweise seitlich am
Schienenprofil ab. Insbesondere ist die Führung - bei ver-
tikal gerichteter Drehachse - unterhalb einer Ebene eines
untersten Fräswerkzeugs wirksam. Vorzugsweise liegt
die Führung unterhalb der Fahrkante an der Schiene an,
nämlich in einem Bereich, der üblicherweise nicht dem
Verschleiß unterliegt. Der Abstand der Führung vom Frä-
skopf im Übrigen ist entsprechend eingestellt.
[0011] Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung
ist der Fräskopf in im Wesentlichen vertikaler und hori-
zontaler Richtung verstellbar an einem Fahrgestell ge-
halten. "Horizontal" meint in diesem Fall zumindest die
horizontale Richtung quer zur Schienenlängsrichtung.
Auf diese Weise ist eine genaue Justierung des Fräs-
kopfes für die Bearbeitung möglich.
[0012] Vorteilhafterweise ist der Fräskopf schwenkbar
gelagert, insbesondere in einer aufrechten und quer zur
Schienenlängsrichtung stehenden Ebene. Möglich ist
dadurch eine universelle Bewegbarkeit des Fräskopfes
relativ zur Schienenoberfläche, insbesondere in Verbin-
dung mit der vertikalen und horizontalen Verstellmöglich-
keit.
[0013] Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung
ist der Fräskopf an einer Halteeinrichtung gehalten, wo-
bei der Fräskopf insbesondere über zwei oder drei ver-
stellbare Halter mit der Halteeinrichtung verbunden ist.
Vorzugsweise ist ein Fräskopfantrieb über die verstell-
baren Halter mit der Halteeinrichtung verbunden. Ent-
sprechend bilden Fräskopf und Fräskopfantrieb eine
handhabbare Einheit, die relativ zur Halteeinrichtung im
Raum bewegt wird.
[0014] Vorteilhafterweise sind die Halter Spindelan-
ordnungen oder Kolben-Zylinder-Anordnungen. Da-
durch kann der Fräskopf genauestens im Raum positio-
niert und bewegt werden.
[0015] Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung
sind die Spindelanordnungen manuell verstellbar und/
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oder über Schrittmotoren gesteuert verstellbar. Eine nur
manuelle Verstellbarkeit wird bevorzugt für eine einfach
zu bedienende Vorrichtung. Der Fräskopf kann beispiels-
weise außerhalb eines zu bearbeitenden Längenab-
schnitts einer Schiene, einer Weiche, Kreuzung oder an-
deren Gleisanlage manuell justiert und dann nur noch
entlang der Schiene verfahren werden. Dabei kann auch
die bereits genannte Führung des Fräskopfes den prä-
zisen Verlauf der Bearbeitung unterstützen.
[0016] Eine Spindelsteuerung über Schrittmotoren er-
möglicht kompliziertere Bewegungen des Fräskopfes,
insbesondere quer zur Schienenlängsrichtung und vor-
zugsweise auch das Abfahren von Profilrundungen. Die
Wegsteuerung von Schrittmotoren durch eine geeignete
Steuereinheit ist bekannt und muss hier nicht näher er-
läutert werden. Gleiches gilt für die Steuerung einer Kom-
bination von Schrittmotoren zur Erzielung einer Bewe-
gung im Raum. Dabei sind auch vorprogrammierte Be-
wegungsabläufe möglich. Eine analoge Steuerung kann
auch in Verbindung mit Kolben-Zylinder-Anordnungen
(hydraulisch oder pneumatisch) vorgesehen sein.
[0017] Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung
ist der Fräskopf an einer Halteeinrichtung gehalten, wo-
bei die Halteeinrichtung mit einem Fahrgestell verbun-
den ist zum Verfahren der Halteeinrichtung entlang der
zu bearbeitenden Schiene oder Gleisanlage. Mit dem
Fahrgestell wird eine spurgetreue Bewegung der Halte-
einrichtung entlang der Schiene gewährleistet.
[0018] Vorteilhafterweise ist das Fahrgestell entlang
der Schienen motorisch verfahrbar. Dadurch kann ein
auf das Werkzeug und die Werkstoffe abgestimmter, op-
timaler Vorschub des Fräskopfes eingehalten werden.
[0019] Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung
weist das Fahrgestell mindestens drei Räder auf, welche
eine Fläche einschließen, wobei der Fräskopf am Fahr-
gestell außerhalb eines über der eingeschlossenen Flä-
che liegenden Raumes gehalten ist. Insbesondere ist der
Fräskopf in Fahrtrichtung (Vorschubrichtung) vor der ein-
geschlossenen Fläche am Fahrgestell gehalten. Da-
durch passieren die Räder nur bereits vom Fräskopf be-
arbeitete Schienenabschnitte.
[0020] Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung
weist der Fräskopf insbesondere als Stirnfräser oder
Konturfräser einen Durchmesser auf, der so groß ist wie
die Weite einer Rille in der Rillenschiene oder kleiner als
die Weite der Rille. Vorzugsweise entspricht der Fräs-
kopfdurchmesser etwa der halben Rillenweite. Je nach
Anwendung kann der Fräskopfdurchmesser unter-
schiedlich dick ausgelegt sein, etwa zwischen einem
Viertel und der vollen Weite der Rille. Je größer der Un-
terschied zwischen dem Durchmesser des Fräskopfes
und der Rillenweite ist, um so größer ist der Weg, den
der Fräskopf theoretisch quer zur Schienenlängsrichtung
bewegbar ist.
[0021] Ein Konturfräser kann einen so großen Durch-
messer aufweisen, dass kein oder nur sehr wenig Spiel
für eine bearbeitungsfreie Querbewegung besteht. Der
Durchmesser eines Stirnfräsers ist bezogen auf die Wei-

te der Rille oder die Breite der zu bearbeitenden Fläche.
Für die Bearbeitung einer Fahrfläche kann der Stirnfräser
einen Durchmesser aufweisen, welcher bei etwa 50%
bis 120% der Fahrflächenbreite liegt.
[0022] Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung
ist die Breite einer vom Fräskopf erzeugten Frässpur klei-
ner als die Weite der Rille einer Rillenschiene und größer
als die halbe Weite der Rille bzw. 50% bis 120% der
Breite einer zu bearbeitenden Fahrfläche. Die Weite der
Rille wird dabei vorzugsweise in halber Höhe der Rille
definiert, zwischen dem tiefsten Punkt der Rille bis zum
höchsten Punkt auf der Leitschiene.
[0023] Erfindungsgemäß kann ein Fahrgestell mit min-
destens einem Spreizrad vorgesehen sein. Das Spreiz-
rad sichert eine spielfreie oder nahezu spielfreie Anord-
nung der Vorrichtung in horizontaler Richtung quer zur
Schienenlängsrichtung.
[0024] Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung
weist die Vorrichtung eine Einrichtung zum insbesondere
manuellen Anheben und Querversetzen der Vorrichtung
auf. Die Einrichtung kann ein Räderpaar oder mehrere
Räder als zusätzliches Fahrwerk aufweisen, welches re-
lativ zum Fahrgestell der Vorrichtung in der Höhe verän-
derbar ist.
[0025] Erfindungsgemäß kann die Vorrichtung außer-
dem eine Lärmschutzhaube aufweisen. Diese dämmt die
Fräsgeräusche und schützt vor Spänen. Die Lärm-
schutzhaube ist vorzugsweise so gestaltet, dass mit ihr
die Anforderungen der Bundesimmissionsschutzverord-
nung und die einschlägigen Verwaltungsvorschriften er-
füllt werden können, gerade im Hinblick auf nächtliche
Arbeiten und/oder in Wohngebieten.
[0026] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zum Bear-
beiten von Schienen, Rillenschienen oder Gleisanlagen,
insbesondere Fahrflächen, Fahrkanten, Flachrillen oder
Leitschienen, ist gekennzeichnet durch die Verwendung
der erfindungsgemäßen Fräseinrichtung, wie voranste-
hend beschrieben. Vorzugsweise ist das Fräsen in Ver-
bindung mit dem vorangehenden Aufschweißen eines
Reparaturbelages auf einen zu fräsenden Schienenab-
schnitt vorgesehen. Mit der Fräseinrichtung wird der mit
dem Reparaturbelag versehene Schienenabschnitt zur
Erzielung einer ebenen Fahrfläche oder Flachrille oder
des Profils einer Fahrkante oder Leitschiene bearbeitet.
[0027] Einzelne Schienenstücke werden vorzugswei-
se durch Schweißungen miteinander verbunden. Bei
derartigen Verbindungsschweißungen entsteht entlang
einer Naht zwischen den Schienenstücken ein
Schweißbelag. Auch dieser kann durch Fräsen und mit
der erfindungsgemäßen Fräseinrichtung bearbeitet wer-
den.
[0028] Die Fräseinrichtung kann die weiter oben ge-
nannten Eigenschaften aufweisen. Insbesondere wird
ein Fräskopf als Konturfräser oder Stirnfräser verwendet
mit im Wesentlichen vertikaler Drehachse oder mit ge-
ringer Neigung zur Vertikalen. Fräskopfdurchmesser
und/oder Breite einer Frässpur betragen etwa 2 cm bis
6 cm. Dabei wird insbesondere nur ein Fräser verwendet,
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d. h. die Frässpur wird von nur einem Fräser erzeugt. Es
werden vorzugsweise nicht die Frässpuren mehrerer
Fräser miteinander kombiniert.
[0029] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus der Beschreibung im Übrigen und aus den Ansprü-
chen. Vorteilhafte Ausführungsbeispiele der Erfindung
werden nachfolgende anhand von Zeichnungen näher
erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 ein Querschnittprofil einer Rillenschiene mit
an einer Fahrkante angesetztem Konturfrä-
ser,

Fig.2a ein Querschnittprofil einer Rillenschiene mit
angesetztem Stirnfräser zur Bearbeitung ei-
ner Fahrfläche,

Fig. 2b die Rillenschiene mit Stirnfräser gemäß Fig.
2a, jedoch in Seitenansicht,

Fig. 3a ein Querschnittprofil einer Rillenschiene mit
angesetztem Konturfräser zum Fräsen der In-
nenseite einer Leitschiene,

Fig. 3b ein Querschnittprofil einer Rillenschiene mit
angesetztem Stirnfräser zum Fräsen einer
Flachrille,

Fig. 4a ein Querschnittprofil einer Schienenkreuzung
mit Flachrille und mit angesetztem Stirnfräser
zum Fräsen eines Herzstückes,

Fig. 4b die Schienenkreuzung gemäß Fig. 4a, jedoch
in verkleinerter Draufsicht,

Fig. 5a eine vereinfachte Frontansicht einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung,

Fig. 5b eine vereinfachte Seitenansicht der Vorrich-
tung gemäß Fig. 5a,

Fig. 6 eine Draufsicht auf die erfindungsgemäße
Vorrichtung,

Fig. 7a eine Frontansicht der Vorrichtung entspre-
chend Fig. 5a, jedoch zusätzlich mit einer Ein-
richtung zum Anheben und Querversetzen
der Vorrichtung,

Fig. 7b eine Darstellung entsprechend Fig. 7a, jedoch
mit angehobener Vorrichtung,

Fig. 8a die Vorrichtung gemäß Fig. 5a, jedoch mit
Schallschutz,

Fig. 8b ein weitenverstellbares, spreizendes Rad an
der Vorrichtung, insbesondere gemäß Fig. 6.

Ein Querschnittprofil einer Rillenschiene 10 besteht ge-
mäß Fig. 1 aus einem Schienenkopf 11 einer Fahrschie-
ne, einer Rille 12, einem Außensteg 13 als Leitschiene,
einem Mittelsteg 14 und einem in Fig. 1 nicht eingezeich-
neten Boden. Ein besonders beanspruchter und dem
Verschleiß unterliegender Bereich ist eine Fahrkante 15,
welche einen Übergang bildet zwischen einer Schienen-
kopf-Oberseite 16 (Fahrfläche) und einer kopfseitigen
Wandung 17 der Rille 12.
[0030] Bei Verschleiß der Fahrkante 15 und angren-
zenden Bereichen der Oberseite 16 und Wandung 17
wird beispielsweise in Schienenlängsrichtung ein Repa-
raturbelag aufgeschweißt und anschließend zur Ausbil-
dung eines gewünschten Profils bearbeitet. Hierfür ist
eine Fräseinrichtung mit einem Fräskopf 18 vorgesehen,
der gemäß Fig. 1 als Konturfräser ausgebildet ist, mit
einer Außenkontur (Fräskontur) entsprechend dem ge-
wünschten Querschnittprofil der Fahrkante 15. Entspre-
chende Fräsmesser sind entlang der vorgesehenen Kon-
tur des Fräskopfes 18 angeordnet. Die einzelnen Fräs-
messer 19 sind vorzugsweise in Umfangsrichtung zuein-
ander versetzt am Fräskopf 18 gehalten.
[0031] Der Fräskopf 18 ist hier mit vertikaler Drehach-
se gezeichnet und in vertikaler Richtung - Doppelpfeil 20
- sowie in horizontaler Richtung (quer zur Schienenlängs-
richtung) - Doppelpfeil 21 - bewegbar. Außerdem kann
der Fräskopf 18 schwenkbar gehalten sein, insbesonde-
re um eine parallel zur Schienenlängsrichtung verlaufen-
de Schwenkachse 22, welche vorzugsweise die Dreh-
achse 23 kreuzt (berührt). Die Schwenkbewegung ist
durch den Doppelpfeil 24 angedeutet.
[0032] Der Fräskopf 18 ist an seinem unteren freien
Ende 25 mit einer an einer Verlängerung 26 gehaltenen
Führung 27 versehen. Die Führung 27 ist hier ein um die
Drehachse 23 frei drehbares Rad und liegt mit Abstand
zum untersten der Fräsmesser 19 während des Fräsens
an der kopfseitigen Wandung 17 an. Der von den Fräs-
messern 19 beaufschlagte Teil des Querschnittsprofils
erstreckt sich möglichst mindestens soweit, wie auch im
Betrieb eine Beanspruchung der Oberfläche und damit
ein Verschleiß derselben möglich ist. Die Führung 27
liegt möglichst außerhalb (unterhalb) der Verschleißflä-
che an der kopfseitigen Wandung 17 an.
[0033] Fig. 2a und Fig. 2b zeigen zur Bearbeitung des
Schienenkopfes 11 als Fräskopf einen Stirnfräser 28, mit
mindestens oder genau einem stirnseitigen Fräsmesser
29 und zur Bearbeitung der Schienenkopf-Oberseite 16
als Fahrfläche und/oder der angrenzenden Fahrkante
15. Der Stirnfräser 28 ist entsprechend bewegbar, siehe
Doppelpfeile 20, 21, 24. Außerdem ist der Stirnfräser 28
in Schienenlängsrichtung bewegbar, siehe Fig. 2b.
[0034] Mit dem Stirnfräser 28 werden vorzugsweise
die sich im laufenden Betrieb bildenden Riffel in der Fahr-
fläche bearbeitet und geglättet. Je nach Umfang des
Stirnfräsers 28 kann hierzu eine Bewegung desselben
in Schienenlängsrichtung genügen oder aber eine Quer-
bewegung entsprechend Doppelpfeil 21 zusätzlich nötig
sein. Bevorzugt ist ein Stirnfräser 28, der aufgrund seines
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Durchmessers und des vom Fräsmesser 29 abgedeck-
ten Umfangs für die Bearbeitung der Fahrfläche nur in
Schienenlängsrichtung bewegt werden muss.
[0035] Ein Fahrgestell 30 mit einer Halteeinrichtung 31
für einen Fräser - Fräskopf 18 oder Stirnfräser 28 - ist in
den Fig. 5a bis 8a gezeigt. In Fig. 6 ist der Fräskopf von
der Halteeinrichtung 31 verdeckt. Im Übrigen ist zur Ver-
einfachung nur der Fräskopf 18 eingezeichnet.
[0036] Das Fahrgestell 30 weist hier einen dreieckför-
migen Rahmen mit einem Längsträger 32 und zwei Win-
kelträgern 33, 34 auf. An den Enden des Längsträgers
32 ist je ein Schienenrad 35, 36 gelagert. Dabei laufen
die Schienenräder 35, 36 in einer gemeinsamen Spur.
[0037] Ein weiteres Schienenrad 37 ist an einem Kno-
tenpunkt 38 der Winkelträger 33, 34 gelagert. Die Schie-
nenräder 35 bis 37 schließen eine dreieckförmige Fläche
ein.
[0038] Das Fahrgestell 30 weist an seinen drei Eck-
punkten oberseitig jeweils eine Befestigungsmöglichkeit,
nämlich Ösen 39, 40, 41 für ein nicht gezeigtes Trage-
geschirr auf. Die Vorrichtung kann so insgesamt auf ein-
fache Weise beispielsweise von einem Lastkraftwagen
aufgenommen und abgesetzt werden.
[0039] Die Halteeinrichtung 31 besteht im Wesentli-
chen aus einer aufrechten Tragsäule 42, welche etwa
mittig auf dem Winkelträger 34 positioniert ist, und einem
Ausleger 43, welcher sich vom oberen Ende der Trag-
säule 42 bis über eine durch die Position des Schienen-
rades 37 sich ergebende virtuelle Fahrkante 44 erstreckt.
Außerdem ist die Tragsäule 42 noch durch einen Diago-
nalträger 45 abgestützt, welcher vom Längsträger 32
zum oberen Ende der Tragsäule 42 reicht. Aus Gründen
der besseren Übersicht sind in den Fig. 5a bis 8a nicht
sämtliche genannten Teile jeweils wiedergegeben.
[0040] Im Winkel zwischen Ausleger 43 und Tragsäule
42 ist eine Antriebseinheit 46 für den Fräskopf 18 zusam-
men mit demselben verstellbar gelagert. Hierfür sind drei
längenveränderbare Halter 47, 48, 49 vorgesehen, wel-
che hier als manuell verstellbare Spindeleinheiten aus-
gebildet sind. Alternativ möglich ist eine elektromotori-
sche, hydraulische oder pneumatische Längenverstel-
lung der Halter 47 bis 49.
[0041] Die Antriebseinheit 46 hängt im Wesentlichen
am Halter 47 unter dem freien Ende des Auslegers 43,
sodass die Bearbeitung der Fahrkante 44 gut möglich
ist. Die Halter 48, 49 erstrecken sich übereinander und
parallel zueinander von der Tragsäule 42 zur Antriebs-
einheit 46. Je nach Länge bzw. Auslenkung der Halter
47 bis 49 kann der unter der Antriebseinheit 46 hängende
Fräskopf 18 relativ zur Schiene 50 positioniert werden.
[0042] Durch die beschriebene Anordnung befindet
sich der Fräskopf 18 in horizontaler Richtung außerhalb
der von den Schienenrädern 35 bis 37 eingeschlossenen
Fläche und somit zugleich in Fahrtrichtung (Pfeil 51) vor
dem Schienenrad 37. Als Folge davon passiert das
Schienenrad 37 ausschließlich bereits bearbeitete Be-
reiche der Schiene 50.
[0043] Der Vorschub des Fräskopfes 18 in Schienen-

längsrichtung ist beispielsweise möglich durch elektri-
schen Antrieb einzelner oder aller Schienenräder 35 bis
37. Eine entsprechend programmierbare Steuerung des
Antriebs kann vorgesehen sein. Ebenfalls elektromoto-
risch arbeitet die Antriebseinheit 46. Zur Vereinfachung
sind Leitungen, Steuerungen und dergleichen nicht ein-
gezeichnet.
[0044] Die dargestellte Erfindung ist bevorzugt ver-
wendbar für die Reparatur und Aufarbeitung von Rillen-
schienen für Straßenbahnen, kann aber auch allgemein
für die Bearbeitung und Profilierung von Schienen ge-
nutzt werden, etwa zum Profilieren eines Schienenkop-
fes, auch ohne vorheriges Aufschweißen eines Repara-
turbelags.
[0045] Gemäß den Fig. 7a, 7b kann die erfindungsge-
mäße Vorrichtung, insbesondere die anhand der Fig. 5a
bis 6 dargestellte Vorrichtung, eine Einrichtung zum An-
heben und Querversetzen aufweisen. Die Einrichtung
kann relativ einfach ausgebildet sein mit einem manuell
betätigbaren Hebelarm 52, der um ein Drehlager 53
schwenkbar ist, wobei sich die Drehachse parallel zur
Schienenlängsrichtung erstreckt. Gegenüber dem He-
belarm 52 abgewinkelt aber mit diesem fest verbunden
ist ein kürzerer Tragarm 54, an dessen Ende ein dreh-
bares Rad 55 gelagert ist, mit einer Fahrtrichtung quer
zur Schienenlängsrichtung. In den Fig. 7a, 7b kann hinter
dem Ausleger 43 eine weitere Kombination der Teile 52,
53, 54, 55 angeordnet sein, die zusammen mit den in
den Fig. 7a, 7b sichtbaren Teilen 52 bis 55 ein zweiräd-
riges Gestell zum Anheben und Querversetzen der Vor-
richtung ergeben. Der Hebelarm 52 ist dann vorzugswei-
se umgekehrt U-förmig ausgebildet.
[0046] In Fig. 7a ist die Vorrichtung 31 in Arbeitsstel-
lung gezeigt, nämlich mit angehobenem Rad 55 und mit
Abstand desselben zur Straßenoberfläche 56. Demge-
genüber zeigt Fig. 7b das abgesenkte Rad 55, welches
mit der Straßenoberfläche 56 Kontakt hat. Durch die Wir-
kung der Hebel 52, 54 ist die Halteeinrichtung 31 ange-
hoben und kann in Querrichtung verfahren werden. Die
einfache Verfahrbarkeit ist besonders wichtig für Repa-
raturen im laufenden Betrieb. Der Durchmesser der Rä-
der 55 ist so bemessen, dass diese die Rille 12 problem-
los in Querrichtung passieren können.
[0047] Zusätzlich oder alternativ zu der Einrichtung
zum Querverfahren der Vorrichtung kann diese gemäß
Fig. 8a eine Lärmschutzhaube 57 aufweisen, welche in
Fig. 8a in grober Schraffur dargestellt ist. An einen unte-
ren umlaufenden Rand der Lärmschutzhaube 27 schlie-
ßen vorzugsweise eine Gummischürze oder ein Bürsten-
vorhang 58 an. Ein Spalt zwischen Lärmschutzhaube 57
und Straßenoberfläche 56 wird dadurch zuverlässig ver-
schlossen. Die Lärmschutzhaube 57 ist vorzugsweise
abnehmbar an der Tragsäule 42 bzw. dem Ausleger 43
gehalten.
[0048] Versuche haben gezeigt, dass bei der fräsen-
den Bearbeitung der Rillenschiene 10 weniger Wärme
anfällt als beim Schleifen derselben. Die Lärmschutzhau-
be 57 kann deshalb besonders kompakt ausgebildet
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sein.
[0049] Zur Sicherung einer genauen Position des
Fahrgestells 30 relativ zu den Rillenschienen 11 kann
anstelle eines oder mehrerer der Schienenräder 35, 36,
37 ein Spreizrad 59 gemäß Fig. 8b vorgesehen sein. Das
Spreizrad 59 weist ein äußeres Laufrad 60 auf, welches
auf der Fahrkante 15 oder der Fahrfläche abrollt, sowie
ein inneres Gegenrad 61, welches an einer inneren Flan-
ke 62 der Leitschiene 13 anliegt. Der Abstand zwischen
Laufrad 60 und Gegenrad 61 ist über ein Feingewinde
verstellbar, sodass Querbewegungen des Spreizrades
59 in der Rille 12 vermieden werden können. Vorzugs-
weise sind ein oder zwei Spreizräder am Fahrgestell 30
und dem Fräser gegenüberliegend angeordnet, sodass
die Querfixierung des Fahrgestells entlang der gerade
nicht zu bearbeitenden Schiene erfolgt.

Es wird jetzt Bezug genommen auf die Fig. 3a bis 4b:

[0050] Fig. 3a zeigt die Bearbeitung der inneren Flanke
62 durch den Fräskopf 18, welcher hier als Konturfräser
ausgebildet ist mit am Umfang angeordneten Fräsmes-
sern 19. Diese sind vorzugsweise parallel zur Drehachse
23 und zugleich in Umfangsrichtung versetzt zueinander
angeordnet. In Fig. 3a ist lediglich ein Versatz in Richtung
der Drehachse 23 erkennbar.
[0051] Für die Bearbeitung der inneren Flanke 62 ist
der Fräskopf 18 vorzugsweise in einer Ebene quer zur
Schienenlängsrichtung schwenkbar, entsprechend der
Schwenkachse 22 in Fig. 1. Weitere Freiheitsgrade, wie
schon im Zusammenhang mit den übrigen Figuren be-
schrieben, sind möglich.
[0052] Fig. 3b zeigt die Bearbeitung einer sogenann-
ten Flachrille. Entlang bestimmter Streckenabschnitte ist
die Rille 12 abgeflacht. Möglich ist dies auch durch teil-
weises Ausfüllen der Rille, wie in Fig. 3b gezeigt, siehe
dort Füllung 63. Eine derartige Flachrille bzw. Füllung 63
ist vorzugsweise im Bereich einer Schienenkreuzung 64
vorgesehen, siehe Fig. 4b. Da im Kreuzungspunkt der
Schienen Lücken 65 zwischen den sich kreuzenden
Schienenkopf-Oberseiten vorhanden sind, können die
Schienenräder hier nicht auf einer Fahrfläche aufliegen.
Um nun ein Durchsacken der Schienenräder mit entspre-
chenden Erschütterungen des Fahrzeugs zu vermeiden,
sind die Flachrillen vorgesehen. Nur in diesem Bereich
können die Spurkränze 66 der Schienenräder die Last
kurzzeitig übernehmen. Entsprechend nutzt sich die
Flachrille durch den Druck der Spurkränze ab. Die in Fig.
3b gezeigte Füllung 63 erfährt eine Aushöhlung 67, die
durch Aufschweißen gefüllt wird. Der aufgeschweißte
Werkstoff wird anschließend auf das gewünschte Maß
abgefräst. Hierfür ist gemäß Fig. 3b insbesondere der
Stirnfräser 28 vorgesehen. Der wirksame Umfang des
Stirnfräsers 28 ist in diesem Fall kleiner als die Weite der
Rille 12.
[0053] Fig. 4a zeigt als eine weitere vorteilhafte Ver-
wendung der erfindungsgemäßen Vorrichtung die Bear-
beitung eines Herzstückes 68 der Schienenkreuzung 64.

Ein Verschleiß findet hier nicht nur im Bereich der Füllung
63 statt, sondern auch auf der Fahrfläche 69 des Herz-
stücks 68.
[0054] Zur Reparatur der Fahrfläche 69 wird vorzugs-
weise ein Belag 70 aufgeschweißt und anschließend
plan gefräst, insbesondere mit dem Stirnfräser 28.
[0055] Die zur Bearbeitung der Rillenschienen ver-
wendeten Fräser weisen alternativ folgende Eigenschaf-
ten auf:

- Es handelt sich um Stirnfräser, vorzugsweise mit ei-
nem Durchmesser, der kleiner ist als die Weite der
Rille oder der nicht größer ist als die Breite der zu
bearbeitenden Fahrfläche. Vorzugsweise verläuft
die Drehachse des Stirnfräsers vertikal bzw. senk-
recht zur zu bearbeitenden Fläche oder mit allenfalls
nur geringer Neigung.

- Ein Fräskopf mit am Umfang angeordneten Fräs-
messern ist entweder als Konturfräser entsprechend
den Fig. 1 und 3a ausgebildet oder er weist einen
zylindrischen oder kegelförmigen Umfang auf. Der
Durchmesser sollte zumindest teilweise kleiner als
die Weite der Rille sein, siehe Fig. 1. Die Drehachse
ist vorzugsweise vertikal (Fig. 1) oder leicht geneigt
ausgerichtet (Fig. 3a).

[0056] Mit den derart kompakt ausgebildeten Fräsern
kann die erfindungsgemäße Vorrichtung leicht und damit
mobil konstruiert werden. Zugleich ist ein effektiver Lärm-
schutz durch Kapselung möglich. Die Vorrichtung ist ei-
nerseits im laufenden Betrieb und andererseits sogar
nachts unter Berücksichtigung besonderer Anforderun-
gen an die Schallemissionen für die Bearbeitung von Ril-
lenschienen einsetzbar.

Bezugszeichenliste:

[0057]

10 Rillenschiene
11 Schienenkopf
12 Rille
13 Außensteg/Leitschiene
14 Mittelsteg
15 Fahrkante
16 Schienenkopf-Oberseite
17 kopfseitige Wandung
18 Fräskopf
19 Fräsmesser
20 Doppelpfeil
21 Doppelpfeil
22 Schwenkachse
23 Drehachse
24 Doppelpfeil
25 freies Ende
26 Verlängerung
27 Führung

9 10 



EP 2 071 078 A1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

28 Stirnfräser
29 Fräsmesser
30 Fahrgestell
31 Halteeinrichtung
32 Längsträger
33 Winkelträger
34 Winkelträger
35 Schienenrad
36 Schienenrad
37 Schienenrad
38 Knotenpunkt
39 Öse
40 Öse
41 Öse
42 Tragsäule
43 Ausleger
44 virtuelle Fahrkante
45 Diagonalträger
46 Antriebseinheit
47 Halter
48 Halter
49 Halter
50 Schiene
51 Pfeil
52 Hebelarm
53 Drehlager
54 Tragarm
55 Rad
56 Straßenoberfläche
57 Lärmschutzhaube
58 Bürstenvorhand
59 Spreizrad
60 Laufrad
61 Gegenrad
62 innere Flanke
63 Füllung
64 Schienenkreuzung
65 Lücke
66 Spurkranz
67 Aushöhlung
68 Herzstück
69 Fahrfläche
70 Belag

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Bearbeiten von Schienen (50), ins-
besondere Rillenschienen (10), oder Gleisanlagen,
gekennzeichnet durch eine Fräseinrichtung.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fräseinrichtung mindestens ei-
nen um eine im Wesentlichen vertikale Achse rotie-
renden Fräskopf (18) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fräskopf (18) als Konturfräser

profiliert ausgebildet ist oder als Stirnfräser (28) oder
mit am Umfang angeordneten Fräsmessern 19.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Fräskopf (18) in im We-
sentlichen vertikaler und horizontaler Richtung ver-
stellbar an einem Fahrgestell (30) oder einer Halte-
einrichtung (31) gehalten ist, wobei die Halteeinrich-
tung insbesondere mit einem motorisch verfahrba-
ren Fahrgestell (30) verbunden ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Fräskopf (18) schwenkbar gelagert ist, insbeson-
dere in einer aufrechten und quer zur Schienen-
längsrichtung stehenden Ebene.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fahrgestell (30) minde-
stens drei Räder (35 bis 37) aufweist, welche eine
Fläche einschließen, und dass der Fräskopf (18) am
Fahrgestell (30) außerhalb des über der einge-
schlossenen Fläche liegenden Raumes gehalten ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Fräskopf einen Durchmesser aufweist, der ma-
ximal so groß ist wie die Weite einer Rille in einer
Rillenschiene.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fräskopfdurchmesser etwa 20%
bis 90% der Rillen-Weite beträgt, wobei die Rillen-
Weite definiert ist als Weite in halber Höhe der Rille
vom tiefsten Punkt der Rille bis zum höchsten Punkt
auf der Leitschiene.

9. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein vom Fräskopf eines Stirnfräsers erzeugter Frä-
skreis einen Durchmesser aufweist,

- welcher beim Fräsen in einer Flachrille etwa
20% bis 90% der Rillen-Weite an der Frässtelle
beträgt, oder
- welcher beim Fräsen einer Fahrfläche etwa
50% bis 120% der Fahrflächen-Breite beträgt,
oder
- welcher etwa 2 cm bis 6 cm beträgt, insbeson-
dere beim Fräsen eines Herzstücks.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der weite-
ren Ansprüche, gekennzeichnet durch ein Fahr-
gestell (30) mit mindestens einem Spreizrad (59).

11. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der weite-
ren Ansprüche, gekennzeichnet durch eine Ein-
richtung zum insbesondere manuellen Anheben und
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Querversetzen der Vorrichtung.

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der weite-
ren Ansprüche, gekennzeichnet durch eine Lärm-
schutzhaube.

13. Verfahren zum Bearbeiten von Schienen, Rillen-
schienen oder Gleisanlagen, insbesondere von
Fahrflächen, Fahrkanten, Flachrillen, Leitschienen
oder Verbindungsschweißungen, gekennzeichnet
durch die Verwendung einer Fräseinrichtung nach
einem oder mehreren der Ansprüche 1 bis 21.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf die Schiene, Rillenschiene oder
Gleisanlage vor dem Fräsen ein Schweißbelag auf-
gebracht wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass für das Fräsen ein Konturfräser
oder Stirnfräser verwendet wird, insbesondere mit
einer Vorschubrichtung - während des Fräsens -
ausschließlich entlang der Schienenlängsrichtung.
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