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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schienen-Schleifma-
schine und ein Verfahren zum Schleifen von Schienen
eines Gleises.

[0002] Aus der CN 106 192 630 A ist eine Schienen-
Schleifmaschine bekannt. Die Schienen-Schleifmaschi-
ne umfasst einen Maschinenrahmen, an dem zum ma-
nuellen Verschieben der Schienen-Schleifmaschine auf
den Schienen mehrere Flihrungsrollen drehbar gelagert
sind. Die Schienen-Schleifmaschine umfasst zum Posi-
tionieren einer Schleifeinheit einen ersten Querschlitten,
der quer zu der Schienenlangsrichtung verschiebbar an
dem Maschinenrahmen angeordnet ist, und einen zwei-
ten Querschlitten, der quer zu der Schienenlangsrich-
tung verschiebbar an dem ersten Querschlitten angeord-
net ist. Die Schleifeinheit ist hdhenverstellbar an dem
zweiten Querschlitten angeordnet.

[0003] Aus der GB 2 540 767 A ist eine Schienen-
Schleifmaschine bekannt. Die Schienen-Schleifmaschi-
ne umfasst einen Maschinenrahmen, an dem ein Quer-
schlitten verlagerbar angeordnet ist. An dem Querschlit-
ten kénnen verschiedene Schleifeinheiten auswechsel-
bar angeordnet werden. Hierzu wird die jeweilige Schlei-
feinheit auf Stifte aufgesteckt, die an dem Querschlitten
angeordnet sind.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Schienen-Schleifmaschine zu schaffen, die ein einfa-
ches, exaktes, zuverlassiges und bedienerfreundliches
Profilieren und Entgraten einer Schiene eines Gleises
ermoglicht.

[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Schienen-
Schleifmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1
geldst. Dadurch, dass die mindestens eine Schleifeinheit
bzw. die jeweilige Schleifeinheit auswechselbar an dem
Querschlitten angeordnet ist, kann in einfacher Weise
eine erste Schleifeinheit zum Profilieren einer Schiene
gegen eine zweite Schleifeinheit zum Entgraten einer
Schiene ausgewechselt werden und umgekehrt. Durch
die Auswechselbarkeit kann die mindestens eine Schlei-
feinheit bzw. die jeweilige Schleifeinheit getrennt von der
restlichen Schienen-Schleifmaschine in einfacher Weise
zu der zu schleifenden Schiene transportiert werden. In
Abhangigkeit der gewlinschten Schleifbearbeitung kann
die Schienen-Schleifmaschine mit der ersten Schleifein-
heit und/oder mit der zweiten Schleifeinheit betrieben
werden. Hierzu kann die erste Schleifeinheit in einfacher
Weise gegen die zweite Schleifeinheit ausgewechselt
werden und umgekehrt.

[0006] Die Schnellwechseleinrichtung gewahrleistet
ein einfaches, exaktes, zuverlassiges und bediener-
freundliches Profilieren und Entgraten einer Schiene ei-
nes Gleises. Die Schnellwechseleinrichtung ermdglicht
insbesondere ein formschlissiges und/oder reibschliis-
siges auswechselbares Befestigen der mindestens ei-
nen Schleifeinheit bzw. der jeweiligen Schleifeinheit.
Vorzugsweise umfasst die Schienen-Schleifmaschine
einen Schleifeinheit-Trager mit mindestens einem Trag-
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element, das Uber die Schnellwechseleinrichtung mit der
mindestens einen Schleifeinheit bzw. mit der jeweiligen
Schleifeinheit auswechselbar verbunden ist. Vorzugs-
weise umfasst die Schnellwechseleinrichtung erste
Schnellwechselelemente und zugehdrige zweite
Schnellwechselelemente, die formschlissig und/oder
reibschlissig reversibel miteinander verbindbar sind. Die
Schnellwechseleinrichtung ermdglicht ein einfaches und
bedienerfreundliches Auswechseln der mindestens ei-
nen Schleifeinheit bzw. der jeweiligen Schleifeinheit.
[0007] Dadurch, dass die Schnellwechseleinrichtung
mindestens ein Betatigungselement zum reversiblen
Verklemmen eines ersten Schnellwechselelements und
einer zugehorigen zweiten Schnellwechselelements um-
fasst, ist ein einfaches, exaktes, zuverlassiges und be-
dienerfreundliches Profilieren und Entgraten einer Schie-
ne eines Gleises gewahrleistet. Vorzugsweise sind ein
erstes Schnellwechselelement und/oder ein zweites
Schnellwechselelement mittels des mindestens einen
Betatigungselements verlagerbar. Das mindestens eine
Betatigungselement ist beispielsweise als Schwenkhe-
bel ausgebildet. Durch Betatigen des mindestens einen
Betatigungselements werden das erste Schnellwechsel-
element und das zugehdrige zweite Schnellwechselele-
ment insbesondere formschlissig und/oder reibschliis-
sig verklemmt. Vorzugsweise ist jedem ersten Schnell-
wechselelement bzw. jedem zugehdrigen zweiten
Schnellwechselelement ein Betatigungselement zuge-
ordnet. Das mindestens eine Betatigungselement er-
moglicht ein einfaches und bedienerfreundliches Arretie-
ren bzw. Verklemmen und Ldsen der Schnellwechsel-
einrichtung zum Befestigen und Auswechseln der min-
destens einen Schleifeinheit bzw. der jeweiligen Schlei-
feinheit. Vorzugsweise bildet ein erstes Schnellwechsel-
element und ein zugehdriges zweites Schnellwechsele-
lement eine jeweilige Linearflhrung aus. Vorzugsweise
istjeder Linearflihrung ein Betatigungselement zugeord-
net.

[0008] Die mindestens eine Schleifeinheit ist insbe-
sondere auswechselbar an einem Fihrungsrahmen be-
festigt, vorzugsweise an einem Schleifeinheit-Trager,
der an dem Fihrungsrahmen angeordnet ist. Der Fiih-
rungsrahmen ist insbesondere verschwenkbar an dem
Querschlitten angeordnet.

[0009] DerMaschinenrahmenistmittels der Fihrungs-
rollen in einer Langsrichtung manuell verschiebbar. Die
Langsrichtung entspricht der Schienenlangsrichtung.
Die Querrichtung verlauft quer, insbesondere senkrecht
zu der Langsrichtung. Der Querschlitten umfasst zum
Verlagern insbesondere mehrere Querschlitten-Fih-
rungsrollen. Die Querschlitten-Fihrungsrollen sind vor-
zugsweise in einer Vertikal-Richtung beabstandet zuein-
ander angeordnet. Hierdurch liegt mindestens eine erste
Querschlitten-Fuhrungsrolle gegen eine Oberseite des
Maschinenrahmens an, wohingegen mindestens eine
zweite Querschlitten-Fihrungsrolle gegen eine Unter-
seite des Maschinenrahmens anliegt. Der Maschinen-
rahmen verlauft somit in der Vertikalrichtung betrachtet
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zwischen den Querschlitten-Fihrungsrollen. Die Verti-
kalrichtung verlauft quer, insbesondere senkrecht, zu der
Langsrichtung und der Querrichtung.

[0010] Die mindestens eine Schleifeinheit umfasstins-
besondere einen jeweiligen Schleifwerkzeugantrieb zum
Antreiben eines jeweiligen Schleifwerkzeugs. Das jewei-
lige Schleifwerkzeug ist mittels des Schleifwerkzeugan-
triebs um eine Drehachse drehantreibbar. Das Schleif-
werkzeug ist beispielsweise ein Schleiftopfund/oder eine
Schleifscheibe. Der jeweilige Schleifwerkzeugantrieb
umfasst insbesondere einen Verbrennungsmotor
und/oder einen Elektromotor.

[0011] Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 2 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuverlas-
siges und bedienerfreundliches Profilieren und Entgra-
ten einer Schiene eines Gleises. Dadurch, dass die min-
destens eine Schleifeinheit auswechselbar ist und an
zwei Seiten gelagert an dem Querschlitten angeordnet
ist, kann in einfacher Weise eine erste Schleifeinheit zum
Profilieren einer Schiene und/oder eine zweite Schlei-
feinheit zum Entgraten einer Schiene eingesetzt werden.
Die mindestens eine Schleifeinheit bzw. die jeweilige
Schleifeinheit ist, insbesondere in einer Langsrichtung,
an gegeniberliegenden Seiten an dem Querschlitten ge-
lagert. Die jeweilige Schleifeinheit befindet sich somit
zwischen den Lagerungsstellen. Die mindestens eine
Schleifeinheit bzw. die jeweilige Schleifeinheit ist zwi-
schen zweiin einer Langsrichtung beabstandeten Lager-
stellen angeordnet. Die mindestens eine Schleifeinheit
bzw. die jeweilige Schleifeinheit ist insbesondere an ei-
nem Fuihrungsrahmen angeordnet, der mittels zwei
Schwenklagern an dem Querschlitten gelagert ist. Die
Schwenklager sind insbesondere in der Langsrichtung
beabstandet. Die mindestens eine Schleifeinheit bzw.
die jeweilige Schleifeinheit befindet sich in der Langs-
richtung insbesondere zwischen den zwei Schwenkla-
gern. Durch die Lagerung der jeweiligen Schleifeinheit
an zwei Seiten ist die jeweilige Schleifeinheit wahrend
der jeweiligen Schleifbearbeitung stabil gefiihrt, so dass
ein exaktes und zuverlassiges Profilieren und Entgraten
moglich ist. Die bei der Schleifbearbeitung auftretenden
Krafte werden aufgrund der zweiseitigen Lagerung im
Wesentlichen gleichmaflig auf den Querschlitten und
den Maschinenrahmen lGibertragen bzw. verteilt, so dass
eine starke Belastung und ein entsprechender Ver-
schleil der Schienen-Schleifmaschine vermieden wird.
Krafte und Vibrationen, die wahrend der Schleifbearbei-
tung auftreten und auf den Querschlitten und den Ma-
schinenrahmen (bertragen werden, werden durch die
zweiseitige Lagerung der jeweiligen Schleifeinheit ein-
fach und zuverlassig von der Schienen-Schleifmaschine
aufgenommen, so dass die Schienen-Schleifmaschine
einen hohen Bedienkomfort hat.

[0012] Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 3 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuverlas-
siges und bedienerfreundliches Profilieren und Entgra-
ten einer Schiene eines Gleises. Das mindestens eine
erste Schnellwechselelement ist insbesondere an je-
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weils einem Tragelement eines Schleifeinheit-Tragers
angeordnet. An jeder Schleifeinheit ist mindestens ein
zugehdriges zweites Schnellwechselelement angeord-
net. Die jeweilige Schleifeinheit ist insbesondere zwi-
schen zwei zweiten Schnellwechselelementen angeord-
net, so dass die jeweilige Schleifeinheit an zwei Seiten
an dem Schleifeinheit-Trager auswechselbar befestigt
bzw. gelagert ist. Vorzugsweise bilden die ersten
Schnellwechselelemente und die zugehdrigen zweiten
Schnellwechselelemente eine jeweilige Linearfihrung
aus. Die jeweilige Linearfiihrung verlauft insbesondere
quer, vorzugsweise senkrecht, zu einer Ebene, die durch
einen Fuhrungsrahmen definiert ist. Die ersten Schnell-
wechselelemente bilden vorzugsweise mit den zugeho-
rigen zweiten Schnellwechselelementen eine im Quer-
schnitt schwalbenschwanzférmige jeweilige Linearfih-
rung aus.

[0013] Vorzugsweise umfasst die Schnellwechselein-
richtung zwei erste Schnellwechselelemente und je
Schleifeinheit zwei zugehorige zweite Schnellwechsele-
lemente. Die mindestens eine Schleifeinheit bzw. die je-
weilige Schleifeinheitistin einer LAngsrichtung zwischen
den zwei zweiten Schnellwechselelementen angeord-
net. Das jeweilige erste Schnellwechselelement bildet
mitdem zugehdérigen zweiten Schnellwechselelement ei-
ne jeweilige Linearfihrung aus. Die mindestens eine
Schleifeinheit bzw. die jeweilige Schleifeinheit ist in der
Langsrichtung zwischen den zwei Linearfiihrungen an-
geordnet.

[0014] Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 4 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuverlas-
siges und bedienerfreundliches Profilieren und Entgra-
ten einer Schiene eines Gleises. Die mindestens eine
Linearfiihrung ermdglicht einerseits eine exakte und zu-
verlassige Befestigung der mindestens einen Schleifein-
heit bzw. der jeweiligen Schleifeinheit und andererseits
ein einfaches und bedienerfreundliches Auswechseln
der mindestens einen Schleifeinheit bzw. der jeweiligen
Schleifeinheit. Vorzugsweise bildet ein erstes Schnell-
wechselelement und ein zugehdriges zweites Schnell-
wechselelement der Schnellwechselvorrichtung die min-
destens eine Linearfihrung aus. Die Schnellwechselvor-
richtung umfasst insbesondere mehrere erste Schnell-
wechselelemente und zugehdrige zweite Schnellwech-
selelemente, die jeweils eine Linearfliihrung miteinander
ausbilden. Die mindestens eine Linearfihrung bzw. die
jeweilige Linearfuihrung verlauft insbesondere quer, vor-
zugsweise senkrecht, zu einer Ebene, die durch einen
FUhrungsrahmen definiert ist. Die mindestens eine Line-
arfiihrung wird insbesondere durch ein als Nut ausgebil-
detes Schnellwechselelement und ein als Vorsprung
ausgebildetes Schnellwechselelement gebildet. Die min-
destens eine Linearfiihrung ist beispielsweise im Quer-
schnitt schwalbenschwanzférmig ausgebildet. Vorzugs-
weise bildet die Schnellwechseleinrichtung zwei Linear-
fuhrungen aus. Die mindestens eine Schleifeinheit bzw.
die jeweilige Schleifeinheit ist in einer Langsrichtung ins-
besondere zwischen den zwei Linearfihrungen ange-
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ordnet. Die mindestens eine Schleifeinheit bzw. die je-
weilige Schleifeinheit ist vorzugsweise mittels der zwei
Linearfihrungen an zwei Seiten gelagert.

[0015] Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 5 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuverlas-
siges und bedienerfreundliches Profilieren und Entgra-
ten einer Schiene eines Gleises. Der Fiihrungsrahmen
istinsbesondere an einem geschlossenen Querschlitten-
rahmen angeordnet, so dass der Fiihrungsrahmen den
Querschlittenrahmen zusatzlich versteift. Der Fuhrungs-
rahmen ermdglicht eine Anordnung der mindestens ei-
nen Schleifeinheit derart, dass die mindestens eine
Schleifeinheit um eine Schwenkachse verschwenkbar ist
und/oder in einer Vertikalrichtung linear verstellbar ist.
Vorzugsweise ist der Fiihrungsrahmen verschwenkbar
andem Querschlittenrahmen gelagert. Die Schwenkach-
se verlauft insbesondere parallel zu der Langsrichtung.
Vorzugsweise ist der Fiihrungsrahmen um mindestens
60°, insbesondere um mindestens 90°, und insbesonde-
re um mindestens 120° um die Schwenkachse ver-
schwenkbar. Vorzugsweise ist der Fihrungsrahmen mit-
tels zwei Schwenklagern an dem Querschlitten, insbe-
sondere an dem geschlossenen Querschlittenrahmen
gelagert. Der Fiuhrungsrahmen umfasst insbesondere
zwei Fihrungselemente, die in der Langsrichtung beab-
standet an dem Querschlitten, insbesondere an dem ge-
schlossenen Querschlittenrahmen, verschwenkbar ge-
lagert sind. Die Fuhrungselemente sind insbesondere
mittels eines Verbindungselements miteinander verbun-
den. Der Fihrungsrahmen weist vorzugsweise eine U-
Form auf. Die mindestens eine Schleifeinheit bzw. die
jeweilige Schleifeinheit ist insbesondere an zwei Seiten
des Fuhrungsrahmens angeordnet. Die mindestens eine
Schleifeinheit bzw. die jeweilige Schleifeinheit ist vor-
zugsweise an Schenkeln des U-férmigen Fiihrungsrah-
mens gelagert. Die mindestens eine Schleifeinheit bzw.
die jeweilige Schleifeinheit ist insbesondere in einem In-
nenraum angeordnet, der von dem U-férmigen Fih-
rungsrahmen begrenzt ist.

[0016] Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 6 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuverlas-
siges und bedienerfreundliches Profilieren und Entgra-
ten einer Schiene eines Gleises. Der Fiihrungsrahmen
definierteine Ebene. Die Ebene wird insbesondere durch
die U-Form des Fihrungsrahmens aufgespannt. Der
Fihrungsrahmen und die von dem Fiihrungsrahmen de-
finierte Ebene sind insbesondere um eine Schwenkach-
se verschwenkbar. Die mindestens eine Linearfihrung,
vorzugsweise die jeweilige Linearflihrung, verlauft quer,
insbesondere senkrecht, zu der Ebene. Vorzugsweise
umfasst die Schnellwechseleinrichtung zwei Linearfiih-
rungen, die an Schenkeln des U-férmigen Fihrungsrah-
mens angeordnet sind. Hierdurch kann die mindestens
eine Schleifeinheit bzw. die jeweilige Schleifeinheit ein-
fach aus dem Fiihrungsrahmen entferntund ausgewech-
selt werden. Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 7 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuverlas-
siges und bedienerfreundliches Profilieren und Entgra-
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ten einer Schiene eines Gleises. Dadurch, dass der
Querschlitten einen geschlossenen Querschlittenrah-
men umfasst, istder Querschlitten dulerst stabil, so dass
die daran angeordnete Schleifeinheit einfach, zuverlas-
sig und exakt positionierbar ist. Der Querschlittenrahmen
bildet insbesondere einen geschlossenen ringférmigen
Korper aus. Der Querschlittenrahmen umfasst insbeson-
dere sich in der Querrichtung erstreckende Quertrager,
die mit sich in der Langsrichtung erstreckenden Langs-
tragern verbunden sind. Der Querschlitten begrenzt ei-
nen Innenraum. Die mindestens eine Schleifeinheit ist
insbesondere - in einer Projektion in einer Vertikalrich-
tung betrachtet - zumindest teilweise innerhalb des In-
nenraums angeordnet. Vorzugsweise hat der Querschlit-
tenrahmen eine Rechteckform.

[0017] Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 8 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuverlas-
siges und bedienerfreundliches Profilieren und Entgra-
ten einer Schiene eines Gleises. In einer Projektion in
einer Vertikalrichtung betrachtet ist die mindestens eine
Schleifeinheit zumindest teilweise innerhalb des Innen-
raums angeordnet. Hierdurch ist die mindestens eine
Schleifeinheit bzw. die jeweilige Schleifeinheit stabil an
dem geschlossenen Querschlittenrahmen gelagert. Vor-
zugsweise ist die mindestens eine Schleifeinheit tber
einen Fihrungsrahmen an dem geschlossenen Quer-
schlittenrahmen gelagert. Durch die Anordnung in dem
Innenraum ist die mindestens eine Schleifeinheit bzw.
die jeweilige Schleifeinheit ausbalanciert an dem Quer-
schlitten gelagert.

[0018] Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 9 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuverlas-
siges und bedienerfreundliches Profilieren und Entgra-
ten einer Schiene eines Gleises. Der Schleifeinheit-Tra-
ger ist insbesondere an zwei Seiten an dem Fiihrungs-
rahmen gelagert. Vorzugsweise weist der Schleifeinheit-
Trager zwei Tragelemente auf, die an zwei Seiten an
dem Fihrungsrahmen, insbesondere an Fiihrungsele-
menten gelagertund gefiihrtsind. Der Schleifeinheit-Tra-
ger umfasstinsbesondere ein Verbindungselement, das
die Tragelemente miteinander verbindet. Der Schleifein-
heit-Trager ist insbesondere U-formig ausgebildet. Vor-
zugsweise sind die Tragelemente und das Verbindungs-
element U-formig zueinander angeordnet. Das Verbin-
dungselement ist insbesondere einem Verbindungsele-
ment des Flhrungsrahmens zugewandt. Insbesondere
ist an den Verbindungselementen eine Vertikal-Positio-
niereinrichtung zum Positionieren des Schleifeinheit-
Tragers bzw. einer daran angeordneten Schleifeinheit in
einer Vertikalrichtung angeordnet. Die Vertikal-Positio-
niereinrichtung umfasst insbesondere eine Spindelein-
heit mit einer Gewindespindel und einer Spindelmutter.
Die Gewindespindel ist beispielsweise an dem Verbin-
dungselement des Fluhrungsrahmens drehbar gelagert,
wohingegen die Spindelmutter an dem Verbindungsele-
ment des Schleifeinheit-Tragers befestigt ist. Durch ein
Betatigen bzw. Drehen der Gewindespindel wird der
Schleifeinheit-Trager bzw. die daran angeordnete
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Schleifeinheit in der Vertikalrichtung verlagert und posi-
tioniert. Der Schleifeinheit-Trager ist insbesondere in ei-
ner Vertikalrichtung verlagerbar an dem Fihrungsrah-
men gelagert.

[0019] Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 10 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuver-
lassiges und bedienerfreundliches Profilieren und Ent-
graten einer Schiene eines Gleises. Die Tragelemente
sind insbesondere Teil des Schleifeinheit-Tragers. An
den Tragelementen ist insbesondere die mindestens ei-
ne Schleifeinheit bzw. die jeweilige Schleifeinheit ange-
ordnet. Vorzugsweise ist die mindestens eine Schleifein-
heit bzw. die jeweilige Schleifeinheit auswechselbar an
den zwei Tragelementen befestigt. Vorzugsweise ist die
mindestens eine Schleifeinheit bzw. die jeweilige Schlei-
feinheit an zwei Seiten an dem Schleifeinheit-Trager
bzw. den Tragelementen befestigt. Die mindestens eine
Schleifeinheit bzw. die jeweilige Schleifeinheit ist vor-
zugsweise zwischen den zwei Tagelementen angeord-
net. Erste Schnellwechselelemente einer Schnellwech-
selvorrichtung sind insbesondere an den Tragelementen
befestigt, wohingegen zweite Schnellwechselelemente
an der jeweiligen Schleifeinheit befestigt sind. Vorzugs-
weise ist die mindestens eine Schleifeinheit bzw. die je-
weilige Schleifeinheit in einer Langsrichtung zwischen
den zwei Tragelementen und/oder zwischen den zwei
Fihrungselementen angeordnet.

[0020] Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 11 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuver-
lassiges und bedienerfreundliches Profilieren und Ent-
graten einer Schiene eines Gleises. Die erste Schleifein-
heit dient zum Profilieren einer Schiene und umfasst ei-
nen Schleifwerkzeugantrieb, der ein als Schleiftopf aus-
gebildetes Schleifwerkzeug um eine erste Drehachse
drehantreibt. Demgegenuber umfasst die zweite Schlei-
feinheit zum Entgraten einer Schiene einen Schleifwerk-
zeugantrieb, der ein als Schleifscheibe ausgebildetes
Schleifwerkzeug um eine zweite Drehachse drehan-
treibt. Die Drehachsen sind bei ansonsten identischen
Positionen der Schleifeinheiten quer, insbesondere
senkrecht, zueinander angeordnet. Insbesondere ver-
lauft die erste Drehachse im Wesentlichen in einer Ver-
tikalrichtung bzw. parallel zu einer durch einen Fiihrungs-
rahmen aufgespannten Ebene, wohingegen die zweite
Drehachse im Wesentlichen in der Querrichtung bzw.
quer zu einer durch den Fihrungsrahmen aufgespann-
ten Ebene verlauft. Die erste Schleifeinheit und die zwei-
te Schleifeinheit sind auswechselbar. Vorzugsweise sind
die erste Schleifeinheitund die zweite Schleifeinheit aus-
wechselbar an einem Schleifeinheit-Trager befestigt.
Hierzu umfasstdie Schienen-Schleifmaschine insbeson-
dere eine Schnellwechseleinrichtung.

[0021] Der jeweilige Schleifwerkzeugantrieb umfasst
insbesondere einen Verbrennungsmotor und/oder einen
Elektromotor.

[0022] Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 12 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuver-
lassiges und bedienerfreundliches Profilieren und Ent-
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graten einer Schiene eines Gleises. Dadurch, dass so-
wohl die Grob-Positioniereinrichtung als auch die Fein-
Positioniereinrichtung mit dem Querschlitten zusam-
menwirken, ist die mindestens eine Schleifeinheit bzw.
die jeweilige Schleifeinheit einfach, exakt und zuverlas-
sigin der Querrichtung relativ zu dem Maschinenrahmen
und somit relativ zu einer Schiene positionierbar. Die
Grob-Positioniereinrichtung und die Fein-Positionierein-
richtung wirken also mit einem einzigen Querschlitten
zusammen. Dadurch, dass die mindestens eine Schlei-
feinheit an dem Querschlitten angeordnet ist, wird durch
ein Positionieren des Querschlittens auch die mindes-
tens eine Schleifeinheit in der Querrichtung positioniert.
[0023] Die Grob-Positioniereinrichtung und die Fein-
Positioniereinrichtung sind zum Positionieren des Quer-
schlittens unabhangig voneinander betéatigbar. Hierzu
umfasst die Grob-Positioniereinrichtung ein erstes Beta-
tigungselement und die Fein-Positioniereinrichtung ein
zweites Betatigungselement. Mittels des ersten Betati-
gungselements wird der Querschlitten grob positioniert,
wohingegen mittels des zweiten Betatigungselements
der Querschlitten fein positioniert wird. Das Fein-Positi-
onieren erfolgt insbesondere in einer eingestellten und
arretierten Grob-Position des Querschlittens. Die Fein-
Positioniereinrichtung ermdglicht eine genauere Positi-
onierung des Querschlittens in der Querrichtung als die
Grob-Positioniereinrichtung.

[0024] Die Grob-Positioniereinrichtung umfasstinsbe-
sondere eine Betatigungsmechanik, die mit der Fein-Po-
sitioniereinrichtung verbunden ist. Die Fein-Positionier-
einrichtung umfasst insbesondere ein erstes Bauteil und
ein zweites Bauteil, die zum Fein-Positionieren relativ
zueinander in der Querrichtung verlagerbar sind. Zum
Grob-Positionieren wird die Betatigungsmechanik ma-
nuell betatigt und die Position des Querschlittens tber
die nicht betatigte Fein-Positioniereinrichtung bzw. tiber
das erste Bauteil und das zweite Bauteil der Fein-Posi-
tioniereinrichtung grob eingestellt. Zum Fein-Positionie-
ren wird die Grob-Positioniereinrichtung arretiert, so
dass das zweite Bauteil der Fein-Positioniereinrichtung
in der Querrichtung fixiert ist. Durch Betatigen des ersten
Bauteils erfolgt das Fein-Positionieren in der eingestell-
ten und arretierten Grob-Position. Die Grob-Positionier-
einrichtung wirkt somit auf die Fein-Positioniereinrich-
tung.

[0025] DieBetatigungsmechanik umfasstinsbesonde-
re ein Betatigungselement, das relativ zu dem Maschi-
nenrahmen verlagerbar ist. Das Betatigungselement ist
beispielsweise als Hebel ausgebildet. Bei einem ersten
Ausflhrungsbeispiel istdas Betatigungselementumeine
Schwenkachse verschwenkbar an dem Maschinenrah-
men angeordnet. Die Schwenkachse verlauft parallel zu
einer Langsrichtung. Die Langsrichtung entspricht einer
Schienenlangsrichtung. Das Betatigungselement ist mit-
tels eines Verbindungselements mitder Fein-Positionier-
einrichtung verbunden. Das Verbindungselement ist ins-
besondere Teil der Betatigungsmechanik. Das Verbin-
dungselement ist auf Zug und auf Druck belastbar. Das
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Verbindungselement ist beispielsweise eine Verbin-
dungsstange. Das Verbindungselement ist mit einem
ersten Ende mit dem Betatigungselement und mit einem
zweiten Ende mit der Fein-Positioniereinrichtung, insbe-
sondere mit dem zweiten Bauteil verbunden. Das Ver-
bindungselement ist beabstandet zu der Schwenkachse
mit dem Betatigungselement verbunden, so dass durch
ein Verschwenken des Betatigungselements das Verbin-
dungselement in Abhangigkeit der Schwenkrichtung auf
Druck oder auf Zug belastet wird.

[0026] Durch das Verschwenken des Betatigungsele-
ments wird insbesondere der Winkel zwischen dem Be-
tatigungselement und dem Verbindungselement veran-
dert. Vorzugsweise ist das Verbindungselement ver-
schwenkbar mit dem Betatigungselement und ver-
schwenkbar mit der Fein-Positioniereinrichtung bzw.
dem zweiten Bauteil der Fein-Positioniereinrichtung ver-
bunden.

[0027] Beieinem zweiten Ausflihrungsbeispiel ist das
Betatigungselement linear relativ zu dem Maschinenrah-
men verlagerbar. Vorzugsweise umfasst die Grob-Posi-
tioniereinrichtung eine Linearfiihrung fiir das Betati-
gungselement. Die Linearfiihrung ist insbesondere Teil
der Betatigungsmechanik. Die Linearfiihrung ist vor-
zugsweise an dem Maschinenrahmen angeordnet. Das
Betatigungselement ist insbesondere mit der Fein-Posi-
tioniereinrichtung bzw. dem zweiten Bauteil der Fein-Po-
sitioniereinrichtung verbunden.

[0028] Die Grob-Positioniereinrichtung umfasstinsbe-
sondere eine Arretiereinheit zum Arretieren und Lésen
einer Grob-Position. Durch die Arretiereinheit wird die
Grob-Positioniereinrichtung bzw. eine eingestellte Grob-
Position des Querschlittens arretiert. In der arretierten
Grob-Position kann der Querschlitten mittels der Fein-
Positioniereinrichtung exakt bzw. fein positioniert wer-
den. Mittels der Arretiereinheit erfolgt insbesondere ein
formschlissiges und/oder reibschlissiges Arretieren.
Das Arretieren einer Grob-Position erfolgt relativ zu dem
Maschinenrahmen. Vorzugsweise erfolgt mittels der Ar-
retiereinheit ein formschlissiges und/oder reibschlissi-
ges Arretieren einer Betatigungsmechanik der Grob-Po-
sitioniereinrichtung. Die Arretiereinheit ist insbesondere
zumindest teilweise in ein Betatigungselement der Grob-
Positioniereinrichtung integriert. Die Arretiereinheit um-
fasst insbesondere ein Arretierelement und ein zugehd-
riges Gegen-Arretierelement. Das Gegen-Arretierele-
ment ist beispielsweise an dem Maschinenrahmen be-
festigt. Das Arretierelement ist an dem Betatigungsele-
ment der Grob-Positioniereinrichtung gelagert, insbe-
sondere in das Betatigungselement integriert. Das Arre-
tierelement wird insbesondere mittels eines Arretier-Be-
tatigungselements betatigt. Vorzugsweise ist das Arre-
tier-Betatigungselement Uber eine Arretier-
Betatigungsmechanik mit dem Arretierelement verbun-
den. Die Arretier-Betatigungsmechanik ist insbesondere
derart ausgebildet, dass das Arretierelement in einem
unbetatigten Zustand des Arretier-Betatigungselements
mit dem Gegen-Arretierelement zum Arretieren einer
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Grob-Position zusammenwirkt und in einem betatigten
Zustand des Arretier-Betatigungselements nicht mit dem
Gegen-Arretierelement zusammenwirkt und die Arretie-
rung l6st. Die Arretiereinheit ist insbesondere als Tot-
mann-Arretiereinheit ausgebildet.

[0029] Vorzugsweise umfasst die Fein-Positionierein-
richtung eine Spindeleinheit mit einer Gewindespindel
und einer Spindelmutter. Die Spindeleinheit dient zum
Umwandeln einer Drehbewegung in eine Linearbewe-
gung. Die Gewindespindel bildet ein erstes Bauteil der
Fein-Positioniereinrichtung aus. Die Gewindespindel ist
drehbar an dem Querschlitten gelagert. Die Gewinde-
spindel ist relativ zu dem Querschlitten in der Querrich-
tung nicht verlagerbar. Die Gewindespindel ist in der
Querrichtung ortsfest mit dem Querschlitten verbunden.
Die Gewindespindel ist insbesondere mittels eines Be-
tatigungselements der Fein-Positioniereinrichtung beta-
tigbar, insbesondere um eine Spindelachse drehbar. Das
Betatigungselement ist hierzu mit der Gewindespindel
drehmomentiibertragend verbunden. Die Spindelmutter
bildet ein zweites Bauteil der Fein-Positioniereinrichtung
aus. Die Spindelmutter ist relativ zu der Gewindespindel
drehbar an der Gewindespindel gelagert, so dass eine
Drehbewegung der Gewindespindel und der Spindel-
mutter relativ zueinander in einer Linearbewegung der
Gewindespindel und der Spindelmutter relativ zueinan-
der entlang der Spindelachse bzw. in der Querrichtung
resultiert. Die Einstellgenauigkeit der Fein-Positionier-
einrichtung kann Uber eine Gewindesteigung der Spin-
deleinheit vorgegeben bzw. eingestellt werden.

[0030] Die Spindelmutter ist insbesondere mit einer
Betatigungsmechanik der Grob-Positioniereinrichtung
verbunden. Durch die Verbindung der Spindelmutter mit
der Betatigungsmechanik ist einerseits ein einfaches, zu-
verlassiges und flexibles Grob-Positionieren moglich.
Hierzu wird die Betatigungsmechanik betatigt, die auf die
Spindelmutter wirkt und die Spindelmutter in der Quer-
richtung in gewtinschter Weise verlagert. Die Spindel-
mutter ist bei Nicht-Betatigung der Fein-Positionierein-
richtung relativ zu dem Querschlitten in der Querrichtung
ortsfest angeordnet, so dass der Querschlitten in der ge-
winschten Weise in der Querrichtung grob positioniert
wird. Die Spindeleinheit ist hierzu insbesondere selbst-
hemmend ausgebildet. Andererseits ermdglicht die Ver-
bindung der Spindelmutter mit der Betatigungsmechanik
ein einfaches, zuverlassiges und exaktes Fein-Positio-
nieren. Hierzu ist die Grob-Positioniereinrichtung, insbe-
sondere die Betatigungsmechanik, vorzugsweise mittels
einer Arretiereinheit in einer Grob-Position arretiert. Bei
einem Betatigen bzw. Drehen der Gewindespindel wird
mittels der Betatigungsmechanik ein Drehen der Spin-
delmutter verhindert, so dass die Gewindespindel relativ
zu der Spindelmutter aufgrund der Drehung linear verla-
gert wird. Da die Gewindespindel in der Querrichtung
ortsfest mit dem Querschlitten verbunden ist, wird der
Querschlitten und somit die daran angeordnete mindes-
tens eine Schleifeinheit exakt bzw. fein positioniert. Die
Gewindespindel ist insbesondere manuell verstellbar,
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vorzugsweise mittels eines Betatigungselements. Das
Betatigungselement ist beispielsweise als Handrad aus-
gebildet.

[0031] Vorzugsweise ist die Gewindespindel mittels
Lagern drehbar an dem Querschlitten gelagert. Die Fein-
Positioniereinrichtung umfasst Lager, die zum drehbaren
Lagern der Gewindespindel an dem Querschlitten die-
nen. Die Lager sind in der Querrichtung beabstandet mit
dem Querschlitten verbunden. Die Gewindespindel ist
endseitig in den Lagern drehbar gelagert. Durch die La-
gerung ist die Gewindespindel einerseits relativ zu dem
Querschlitten drehbar und andererseits in der Querrich-
tung relativ zu dem Querschlitten ortsfest. Eine lineare
Verlagerung der Gewindespindel relativ zu dem Quer-
schlitten in der Querrichtung ist somit nicht méglich, ins-
besondere auch nicht, wenn die Gewindespindel gedreht
wird. Durch die drehbare Lagerung wird ein Betatigen
der Fein-Positioniereinrichtung ermdglicht. Bei einem
Betatigen der Fein-Positioniereinrichtung werden die
Gewindespindel und die Spindelmutter relativ zueinan-
der in der Querrichtung linear verlagert.

[0032] Die Fein-Positioniereinrichtung umfasst insbe-
sondere ein Betatigungselement. Das Betatigungsele-
ment dientinsbesondere zum manuellen Betéatigen einer
Spindeleinheit, vorzugsweise zum manuellen Drehen ei-
ner Gewindespindel. Das Betatigungselement ist bei-
spielsweise als Handrad ausgebildet. Eine Drehachse
des Betatigungselements, insbesondere des Handrads,
und eine Spindelachse der Gewindespindel sind vor-
zugsweise beabstandet zueinander angeordnet. Hierzu
weist die Fein-Positioniereinrichtung insbesondere eine
Ubertragungsmechanik auf. Die Ubertragungsmechanik
dient zum Ubertragen einer Drehbewegung des Betéti-
gungselements auf die Gewindespindel. Die Ubertra-
gungsmechanik umfasst beispielsweise einen Ubertra-
gungsriemen oder eine Ubertragungskette. Durch die
beabstandete Anordnung der Drehachse zu der Spindel-
achse wird insbesondere der Bedienkomfort erhoht, da
das Betatigungselement in einer komfortablen Bedien-
héhe beabstandet von der Gewindespindel angeordnet
werden kann.

[0033] Eine Schienen-Schleifmaschine nach An-
spruch 13 gewahrleistet ein einfaches, exaktes, zuver-
lassiges und bedienerfreundliches Profilieren und Ent-
graten einer Schiene eines Gleises. Ein Verbrennungs-
motor ermdglicht einen einfachen und autarken Betrieb
der Schienen-Schleifmaschine. Vorzugsweise ist die
mindestens eine Schleifeinheit bzw. die jeweilige Schlei-
feinheit an einem Querschlitten mit einem geschlosse-
nen Querschlittenrahmen angeordnet und/oder an zwei
Seiten gelagert, sodass Vibrationen und Krafte wahrend
der Schleifbearbeitung gleichmafig auf den Querschlit-
ten und den Maschinenrahmen Gibertragen werden. Hier-
durch wird ein exaktes, zuverlassiges und bediener-
freundliches Profilieren und Entgraten gewahrleistet.
[0034] Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum Schleifen von Schienen eines
Gleises zu schaffen, das ein einfaches, exaktes, zuver-
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lassiges und bedienerfreundliches Profilieren und Ent-
graten einer Schiene eines Gleises ermdglicht.

[0035] Diese Aufgabe wird durcheinVerfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 14 geldst. Die Vorteile des
erfindungsgeméaflen Verfahrens entsprechen den be-
reits beschriebenen Vorteilen der erfindungsgemalen
Schienen-Schleifmaschine. Das erfindungsgemalie
Verfahren kann insbesondere mit einem Merkmal wei-
tergebildet werden, das im Zusammenhang mit der er-
findungsgemafen Schienen-Schleifmaschine beschrie-
ben ist. Mittels der erfindungsgemaRen Schienen-
Schleifmaschine kann eine Schiene, insbesondere eine
Schiene im Bereich einer Weiche, profiliert und/oder ent-
gratet werden. Zum Profilieren einer Schiene weist die
Schienen-Schleifmaschine insbesondere eine erste
Schleifeinheit mit einem Schleifwerkzeugantrieb und ei-
nem als Schleiftopf ausgebildeten Schleifwerkzeug auf.
Die an dem Querschlitten angeordnete erste Schleifein-
heit bzw. der Schleiftopf wird insbesondere mittels der
Grob-Positioniereinrichtung und der Fein-Positionierein-
richtung in der Querrichtung exakt positioniert, so dass
ein exaktes Profilieren der Schiene ermdglicht wird.
[0036] Hierzu wird die erste Schleifeinheit zunachst
mittels der Grob-Positioniereinrichtung grob positioniert
und in der eingestellten Grob-Position vorzugsweise ar-
retiert. AnschlieBend wird die erste Schleifeinheit mittels
der Fein-Positioniereinrichtung exakt relativ zu der zu
profilierenden Schiene positioniert.

[0037] Zum Entgraten einer Schiene umfasst die
Schienen-Schleifmaschine eine zweite Schleifeinheit mit
einem Schleifwerkzeugantrieb und einem als Schleif-
scheibe ausgebildeten Schleifwerkzeug. Zum Entgraten
wird die zweite Schleifeinheit insbesondere lediglich mit
der Grob-Positioniereinrichtung relativ zu der zu entgra-
tenden Schiene positioniert. Die Fein-Positioniereinrich-
tung ist in der eingestellten Fein-Position durch Selbst-
hemmung arretiert. Insbesondere abzweigende Schie-
nen im Bereich einer Weiche kdnnen mittels der Grob-
Positioniereinrichtung einfach, zuverlassig und flexibel
entgratet werden.

[0038] Dadurch, dass die jeweilige Schleifeinheit aus-
wechselbar ist, kann die jeweilige Schleifeinheit getrennt
von der restlichen Schienen-Schleifmaschine in einfa-
cher Weise zu der zu schleifenden Schiene transportiert
werden. In Abhangigkeit der gewlinschten Schleifbear-
beitung kann die Schienen-Schleifmaschine mit der ers-
ten Schleifeinheit und/oder mit der zweiten Schleifeinheit
betrieben werden. Hierzu kann die erste Schleifeinheit
in einfacher Weise gegen die zweite Schleifeinheit aus-
gewechselt werden und umgekehrt. Dadurch, dass die
jeweilige Schleifeinheit an zwei Seiten an dem Quer-
schlitten gelagert ist, ist das Profilieren und/oder Entgra-
ten einer Schiene in einfacher, exakter, zuverlassiger
und bedienerfreundlicher Weise mdglich.

[0039] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung mehrerer Ausfiihrungsbeispiele. Es zeigen:
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eine erste Seitenansicht einer Schienen-
Schleifmaschine gemaf einem ersten Ausfiih-
rungsbeispiel mit einer Grob-Positionierein-
richtung und einer Fein-Positioniereinrichtung
zum Positionieren einer auswechselbaren ers-
ten Schleifeinheit,

Fig. 1

eine Draufsicht auf die Schienen-Schleifma-
schine in Fig. 1,

Fig. 2

Fig. 3  eine ausschnittsweise und teilweise geschnit-
tene Ansicht der Grob-Positioniereinrichtung

zum Veranschaulichen einer Arretiereinheit,

eine zweite Seitenansicht der Schienen-
Schleifmaschine in Fig. 1,

Fig. 4

Fig. 5 eine vergrofRerte Detailansicht V einer Schnell-
wechseleinrichtung zum auswechselbaren Be-

festigen der ersten Schleifeinheit in Fig. 4,

eine Seitenansicht der Schienen-Schleifma-
schine mit einer auswechselbaren zweiten
Schleifeinheit anstelle der ersten Schleifein-
heit, und

Fig. 6

eine ausschnittsweise Seitenansicht einer
Schienen-Schleifmaschine gemaR einem
zweiten Ausfuihrungsbeispiel zur Veranschau-
lichung der Grob-Positioniereinrichtung und
der Fein-Positioniereinrichtung.

Fig. 7

[0040] Nachfolgend ist anhand der Fig. 1 bis 6 ein ers-
tes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung beschrieben. Ei-
ne Schienen-Schleifmaschine 1 dient zum Schleifen von
Schienen 2 eines Gleises. Die Schienen-Schleifmaschi-
ne 1 umfasst einen Maschinenrahmen 3, der Uiber Fiih-
rungsrollen 4 auf den Schienen 2 geflihrtist. Der Maschi-
nenrahmen 3 umfasst zwei Rahmenbauteile 5, 6, die te-
leskopartig miteinander verbunden sind. Durch ein Ver-
schieben der Rahmenbauteile 5, 6 relativ zueinander
kénnen die Fuhrungsrollen 4 an einen Abstand der
Schienen 2 angepasst werden.

[0041] Der Maschinenrahmen 3 umfasst Langstrager
7, 8, 9 und Quertrager 10, 11. Die Langstrager 7, 8, 9
erstrecken sichin einer x-Richtung und sindin einer senk-
recht zu der x-Richtung verlaufenden y-Richtung beab-
standet zueinander. Die x-Richtung ist nachfolgend als
Langsrichtung bezeichnet, wohingegen die y-Richtung
nachfolgend auch als Querrichtung bezeichnet ist. Die
Langsrichtung entspricht einer Schienenlangsrichtung.
Die Quertrager 10, 11 verlaufen in der y-Richtung und
sind in der x-Richtung zueinander beabstandet. Die
Quertrager 10, 11 sind endseitig an den Langstragern 7,
8 befestigt, so dass der Maschinenrahmen 3 eine Recht-
eckform hat. Die Quertrager 10, 11 sind zur Anpassung
an einen Abstand der Schienen 2 teleskopierbar. Der
Langstrager 9 ist zur Versteifung des Maschinenrah-
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mens 3 derart mit den Quertragern 10, 11 verbunden,
dass das Rahmenbauteil 5im Wesentlichen eine Recht-
eckform hat. Durch die teleskopierbaren Quertrager 10,
11 sind die an dem Rahmenbauteil 5 angeordneten Fih-
rungsrollen 4 und die an dem Rahmenbauteil 6 angeord-
neten Fihrungsrollen 4 in der y-Richtung veranderbar
zueinander beabstandet.

[0042] Die Schienen-Schleifmaschine 1istmanuell auf
den Schienen 2 verschiebbar. Die Filhrungsrollen 4 de-
finieren eine Verschieberichtung der Schienen-Schleif-
maschine 1, die der Langsrichtung entspricht. Zum ma-
nuellen Anheben und/oder Tragen der Schienen-Schleif-
maschine 1 sind an dem Maschinenrahmen 3 Handgriffe
12 befestigt. Die Fiihrungsrollen 4 sind um Drehachsen
drehbar an dem Maschinenrahmen 3 gelagert. Die Dreh-
achsen verlaufen parallel zu der y-Richtung.

[0043] Andem Maschinenrahmen 3 ist ein Querschlit-
ten 13 gelagert. Der Querschlitten 13 weist einen ge-
schlossenen Querschlittenrahmen 14 auf, der durch
Querschlitten-Langstrager 15, 16 und durch Querschlit-
ten-Quertrager 17, 18 gebildet ist. Die Querschlitten-
Langstrager 15, 16 erstrecken sichin der x-Richtung und
sind in der y-Richtung voneinander beabstandet. Die
Querschlitten-Langstrager 15, 16 sind mittels der Quer-
schlitten-Quertrager 17, 18 endseitig miteinander ver-
bunden, so dass der Querschlittenrahmen 14 in Drauf-
sicht eine Rechteckform hat. Die Querschlitten-Quertra-
ger 17, 18 erstrecken sich in der y-Richtung und sind in
der x-Richtung zueinander beabstandet. Der Querschlit-
tenrahmen 14 begrenzt in Draufsicht einen Innenraum
19.

[0044] Der Querschlitten 13 umfasst Querschlitten-
Flhrungsrollen 20, 21, die an den Querschlitten-Quer-
tragern 17, 18 drehbar gelagert sind. Die Querschlitten-
Flhrungsrollen 20 sind in einer vertikalen z-Richtung be-
abstandet zu den Querschlitten-Fuhrungsrollen 21 gela-
gert, so dass die Querschlitten-Fuhrungsrollen 20 an ei-
ner Oberseite des Maschinenrahmens 3 anliegen, wo-
hingegen die Querschlitten-Fiihrungsrollen 21 an einer
Unterseite des Maschinenrahmens 3 anliegen. Die Quer-
schlitten-Fihrungsrollen 20, 21 dienen zum Verlagern
des Querschlittens 13 in der y-Richtung bzw. der Quer-
richtung. Hierzu sind die Querschlitten-Fihrungsrollen
20, 21 um Drehachsen drehbar an dem Querschlitten-
rahmen 14 gelagert. Die Drehachsen verlaufen parallel
zu der x-Richtung. Die z-Richtung ist nachfolgend auch
als Vertikalrichtung bezeichnet. Die x-, y- und z-Richtung
verlaufen paarweise senkrecht zueinander und bilden
somit ein kartesisches Koordinatensystem.

[0045] Zum Positionieren des Querschlittens 13 um-
fasst die Schienen-Schleifmaschine 1 eine Grob-Positi-
oniereinrichtung 22 und eine Fein-Positioniereinrichtung
23. Die Grob-Positioniereinrichtung 22 dient zum Grob-
Positionieren des Querschlittens 13 in der y-Richtung
bzw. der Querrichtung, wohingegen die Fein-Positionier-
einrichtung 23 zum Fein-Positionieren des Querschlit-
tens 13 in der Querrichtung dient. Das Fein-Positionieren
ermdglicht ein exakteres Positionieren als das Grob-Po-
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sitionieren.

[0046] Die Grob-Positioniereinrichtung 22 umfasst ei-
ne Betatigungsmechanik 24. Die Betatigungsmechanik
24 weist ein Betatigungselement 25 und ein Verbin-
dungselement 26 auf. Das Betatigungselement 25 ist als
Betatigungshebel ausgebildet. Das Betatigungselement
25 ist an dem Maschinenrahmen 3 befestigt und relativ
zu dem Maschinenrahmen 3 um eine Schwenkachse 27
verschwenkbar. Die Schwenkachse 27 verlauft parallel
zu der x-Richtung. Das Verbindungselement 26 ist als
Verbindungsstange ausgebildet. Das Verbindungsele-
ment 26 ist um eine Schwenkachse 28 verschwenkbar
an dem Betatigungselement 25 befestigt. Die Schwenk-
achse 28 verlauft parallel zu der x-Richtung und ist be-
abstandet zu der Schwenkachse 27. Durch Verschwen-
ken des Betatigungselements 25 um die Schwenkachse
27 ist ein Winkel o zwischen dem Betatigungselement
25 und dem Verbindungselement 26 veranderbar. Die
Betatigungsmechanik 24 bzw. das Verbindungselement
26 ist in einer nachfolgend noch genauer beschriebenen
Weise mit der Fein-Positioniereinrichtung 23 verbunden.
[0047] Die Grob-Positioniereinrichtung 22 umfasst fer-
ner eine Arretiereinheit 29. Die Arretiereinheit 29 dient
zum Arretieren und Lésen bzw. zum reversiblen Arretie-
ren einer Grob-Position. Die Arretiereinheit 29 umfasst
ein Arretierelement 30 und ein Gegen-Arretierelement
31. Das Gegen-Arretierelement 31 ist als gebogene
Zahnleiste bzw. als Zahnbogen ausgebildet. Das Gegen-
Arretierelement 31 ist an dem Maschinenrahmen 3 be-
festigt. Das Gegen-Arretierelement 31 umfasst mehrere
Zahne 32, die entlang eines Teilkreisbogens um die
Schwenkachse 27 angeordnet sind. Das Arretierelement
30 wirkt formschlissig und reibschliissig mit dem Gegen-
Arretierelement 31 zusammen. Hierzu ist das Arretiere-
lement 30 stiftférmig ausgebildet. Das Arretierelement
30 ist mit einer zahnférmigen Spitze ausgebildet, die zwi-
schen jeweils zwei Zahnen 32 des Gegen-Arretierele-
ments 31 positionierbar ist. Das Arretierelement 30 ist in
das Bedienelement 25 integriert. Das Bedienelement 25
ist ronrférmig ausgebildet und das Arretierelement 30 in
einem Innenraum des Betéatigungselements 25 angeord-
net.

[0048] Die Arretiereinheit 29 ist als Totmann-Arretier-
einheit ausgebildet. In einem unbetéatigten Zustand ist
die Arretiereinheit 29 arretiert, wohingegen in einem be-
tatigten Zustand die Arretiereinheit 29 geldst ist. Die Ar-
retiereinheit 29 weist zum Betéatigen des Arretierele-
ments 30 ein Arretier-Betatigungselement 33 auf. Das
Arretier-Betatigungselement 33 ist als Schwenkhebel
ausgebildet. Das Arretier-Betatigungselement 33 istiiber
eine Arretier-Betatigungsmechanik mit dem Arretierele-
ment 30 verbunden ist. Die Arretier-Betatigungsmecha-
nik umfasst ein Zugelement 34, Anschlage 35, 36 und
ein Federelement 37. Ein erster Anschlag 35 ist mit dem
Betatigungselement 25 verbunden. Der erste Anschlag
35 ist zwischen dem Arretierelement 30 und dem Arre-
tier-Betatigungselement 33 angeordnet und weist eine
Durchgangsoffnung auf, durch die das Zugelement 34
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gefihrt ist. Das Arretierelement 30 bildet an einer dem
Gegen-Arretierelement 31 abgewandten Seite einen
zweiten Anschlag 36 aus. Zur Ausbildung der Totmann-
Funktion ist zwischen dem ersten Anschlag 35 und dem
zweiten Anschlag 36 ein Federelement 37 angeordnet.
[0049] DieFein-Positioniereinrichtung 23 umfassteine
Spindeleinheit 38 mit einer Gewindespindel 39 und einer
Spindelmutter 40. Die Gewindespindel 39 bildet ein ers-
tes Bauteil und die Spindelmutter 40 ein zweites Bauteil
aus, die durch eine relative Drehung zueinander in Rich-
tung einer Spindelachse 41 relativ zueinander linear ver-
lagerbar sind. Die Gewindespindel 39 ist mittels Lagern
42, 43 an dem Querschlittenrahmen 14 befestigt. Die
Spindelachse 41 verlauft parallel zu der y-Richtung. Die
Gewindespindel 39 ist also relativ zu dem Querschlitten
13 um die Spindelachse 41 drehbar, jedoch in Richtung
der Spindelachse 41 relativ zu dem Querschlitten 13 orts-
fest. Die Spindelmutter 40 ist zwischen den Lagern 42,
43 auf der Gewindespindel 39 angeordnet. Die Spindel-
mutter 40 ist mit dem Verbindungselement 26 der Beta-
tigungsmechanik 24 verbunden. Ein dem Betéatigungse-
lement 25 abgewandtes Ende des Verbindungselements
26 ist um eine Schwenkachse 44 verschwenkbar mit der
Spindelmutter 40 verbunden. Die Schwenkachse 44 ver-
I&uft parallel zu der x-Richtung und gleicht Anderungen
des Winkels o aus.

[0050] Die Fein-Positioniereinrichtung 23 umfasst ein
Betatigungselement 45 und eine Ubertragungsmechanik
46. Das Betatigungselement 45 ist als Handrad ausge-
bildet. Das Betatigungselement 45 ist um eine Drehach-
se 47 drehbar an einem Handgriff 48 angeordnet. Der
Handgriff 48 ist U-férmig ausgebildet und an den Quer-
tragern 10, 11 befestigt. Die Drehachse 47 verlauft par-
allel zu der y-Richtung. Die Ubertragungsmechanik 46
Ubertragt eine Drehbewegung des Betatigungselements
45 um die Drehachse 47 auf die Gewindespindel 39, so
dass die Gewindespindel 39 um die Spindelachse 41 ge-
dreht wird. Die Ubertragungsmechanik 46 umfasst Uber-
tragungsrader 49, 50 und einen Ubertragungsriemen 51.
Das Ubertragungsrad 49 ist drehmomentiibertragend mit
dem Betatigungselement 45 verbunden, wohingegen
das Ubertragungsrad 50 drehmomentiibertragend mit
der Gewindespindel 39 verbunden ist. Der Ubertra-
gungsriemen 51 Ubertragt eine Drehbewegung des
Ubertragungsrads 49 auf das Ubertragungsrad 50.
[0051] Zum Schutzder Gewindespindel 39 umfasstdie
Fein-Positioniereinrichtung 23 Faltenbalge 52, 53, die
zwischen dem Lager 42 und der Spindelmutter 40 sowie
zwischen dem Lager 43 und der Spindelmutter 40 tber
der Gewindespindel 39 angeordnet sind.

[0052] Die Schienen-Schleifmaschine 1 umfasst fer-
ner einen Fihrungsrahmen 54, der um eine Schwenk-
achse 55 verschwenkbar an dem Querschlittenrahmen
14 befestigt ist. Die Schwenkachse 55 verlauft parallel
zu der x-Richtung. Der Fihrungsrahmen 54 ist U-formig
ausgebildet. Der Fihrungsrahmen 54 umfasst Fih-
rungselemente 56, die mit einem jeweiligen ersten Ende
mittels Schwenklagern 57 an einem jeweils zugehdrigen
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Querschlitten-Quertrager 17, 18 befestigt sind. Die Fuh-
rungselemente 56 sind an einem jeweiligen zweiten En-
de mit einem Verbindungselement 58 miteinander ver-
bunden. Der Fiihrungsrahmen 54 ist in einer Draufsicht
betrachtet in dem Innenraum 19 des Querschlittens 13
angeordnet.

[0053] Zum Verschwenken des Fiihrungsrahmens 54
umfasst die Schienen-Schleifmaschine 1 eine Schwen-
keinrichtung 59. Die Schwenkeinrichtung 59 ist an dem
Querschlitten 13 und dem Fihrungsrahmen 54 befestigt.
Mittels der Schwenkeinrichtung 59 ist der Flihrungsrah-
men 54 relativzu dem Querschlitten 13 um die Schwenk-
achse 55 verschwenkbar. Die Schwenkeinrichtung 59
umfasst ein Betatigungselement 60. Das Betatigungse-
lement 60 ist als Handrad ausgebildet. Zum Verschwen-
ken umfasst die Schwenkeinrichtung 59 ein nicht ndher
dargestelltes Zahnrad und eine zugehorige Zahnstange.
Das Zahnrad ist drehbar an dem Querschlitten 13 gela-
gert und mit dem Betatigungselement 60 verbunden. Die
Zahnstange istan dem Fiihrungsrahmen 54 gelagert und
wirkt zum Verschwenken mit dem Zahnrad zusammen.
[0054] Zum auswechselbaren Anordnen einer ersten
Schleifeinheit 61 oder einer zweiten Schleifeinheit 62 um-
fasst die Schienen-Schleifmaschine 1 einen Schleifein-
heit-Trager 63. Der Schleifeinheit-Trager 63 ist an dem
Fihrungsrahmen 54 gelagert. Der Schleifeinheit-Trager
63 umfasst rohrformige Tragelemente 64, die an den
Fihrungselementen 56 linear gefiihrt sind. Die Tragele-
mente 64 sind an einem dem Maschinenrahmen 3 ab-
gewandten Ende mit einem Verbindungselement 65 mit-
einander verbunden, so dass der Schleifeinheit-Trager
63 U-férmig ausgebildet ist.

[0055] Der Schleifeinheit-Trager 63 ist an dem Fuih-
rungsrahmen 54 mittels einer Vertikal-Positioniereinrich-
tung 66 linear verlagerbar. Die Vertikal-Positionierein-
richtung 66 umfasst eine Gewindespindel 67, die drehbar
an dem Verbindungselement 58 des Fiihrungsrahmens
54 gelagert ist. Die Gewindespindel 67 ist mit einem Be-
tatigungselement 68 verbunden. Das Betatigungsele-
ment 68 ist als Handrad ausgebildet. Die Vertikal-Posi-
tioniereinrichtung 66 umfasst ferner eine Spindelmutter
69, die fest mit dem Verbindungselement 65 des Schlei-
feinheit-Tragers 63 verbunden ist. Durch Drehen des Be-
tatigungselements 68 ist der Schleifeinheit-Trager 63 in
Abhangigkeit der Drehrichtung nach oben oder nach un-
ten, also in der z-Richtung, linear verlagerbar.

[0056] Zum auswechselbaren Befestigen der ersten
Schleifeinheit 61 oder der zweiten Schleifeinheit 62 weist
die Schienen-Schleifmaschine 1 eine Schnellwechsel-
einrichtung 70 auf. Mittels der Schnellwechseleinrich-
tung 70 ist - wie in den Fig. 1 bis 5 dargestellt ist - die
erste Schleifeinheit 61 an dem Schleifeinheit-Trager 63
und somit an dem Querschlitten 13 befestigt. Die erste
Schleifeinheit 61 ist mittels der Schnellwechseleinrich-
tung 70 an den Tragelementen 64 befestigt. Die erste
Schleifeinheit 61 ist somit mittels der Fiihrungsrollen 4
in der x-Richtung verlagerbar, mittels des Querschlittens
13 in der y-Richtung verlagerbar, mittels des Fihrungs-
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rahmens 54 um die Schwenkachse 55 verschwenkbar
und/oder mittels des Schleifeinheit-Tragers 63 in der z-
Richtung verlagerbar.

[0057] Die erste Schleifeinheit 61 dient zum Profilieren
einer Schiene 2. Die erste Schleifeinheit 61 umfasst ei-
nen Schleifwerkzeugantrieb 71, der ein erstes Schleif-
werkzeug 72 um eine erste Drehachse 73 drehantreibt.
Das Schleifwerkzeug 72 ist als Schleiftopf ausgebildet.
Die Drehachse 73 verlauft parallel zu einer durch den
Flhrungsrahmen 54 aufgespannten Ebene E. Die Dreh-
achse 73 verlauft schrag zu der z-Richtung. Hierdurch
wird ein Schleif-Freiwinkel ausgebildet.

[0058] Demgegeniiber dient die zweite Schleifeinheit
62 zum Entgraten einer Schiene 2. Die zweite Schleifein-
heit 62 ist - wie in Fig. 6 dargestellt - an dem Schleifein-
heit-Trager 63 und somit an dem Querschlitten 13 be-
festigt. Die zweite Schleifeinheit 62 umfasst einen
Schleifwerkzeugantrieb 74, der ein zweites Schleifwerk-
zeug 75 um eine zweite Drehachse 76 drehantreibt. Das
zweite Schleifwerkzeug 75 ist als Schleifscheibe ausge-
bildet. Die Drehachse 76 verlauft quer, insbesondere
senkrecht, zu einer durch den Fiihrungsrahmen 54 auf-
gespannten Ebene E.

[0059] Der jeweilige Schleifwerkzeugantrieb 71, 74
umfasst einen Verbrennungsmotor. Die jeweilige Schlei-
feinheit61, 62 istzweiseitig an dem Schleifeinheit-Trager
63 gelagert. Hierdurch ist die jeweilige Schleifeinheit 61,
62 exakt und zuverlassig befestigt. Der U-formige Schlei-
feinheit-Trager 63 ist durch die zweiseitige Lagerung der
jeweiligen Schleifeinheit 61, 62 versteift.

[0060] Die Schnellwechseleinrichtung 70 umfasst ers-
te Schnellwechselelemente 77 und zugehorige zweite
Schnellwechselelemente 78. Die ersten Schnellwech-
selelemente 77 sind an einander zugewandten Seiten
der Tragelemente 64 befestigt. Zugehdrige zweite
Schnellwechselelemente 78 sind an der jeweiligen
Schleifeinheit 61, 62 befestigt. Der Abstand und die Po-
sition der ersten Schnellwechselelemente 77 entspre-
chen dem Abstand und der Position der zweiten Schnell-
wechselelemente 78. Ein jeweiliges erstes Schnellwech-
selelement 77 bildet mit dem zugehdrigen zweiten
Schnellwechselelement 78 eine Linearfiihrung L aus.
Hierzu umfasst das jeweilige erste Schnellwechselele-
ment 77 beispielsweise eine Nut, wohingegen das zuge-
hérige zweite Schnellwechselelement 78 einen entspre-
chenden Vorsprung umfasst. Die jeweilige Linearfihrung
L ist im Querschnitt beispielsweise schwalbenschwanz-
férmig ausgebildet. Die durch die Schnellwechselele-
mente 77, 78 ausgebildeten Linearfihrungen L verlaufen
quer, insbesondere senkrecht, zu einer durch den Fiih-
rungsrahmen 54 aufgespannten Ebene E. Die zweiten
Schnellwechselelemente 78 sind mittels zugehoriger Be-
tatigungselemente 79 verlagerbar. Die Betatigungsele-
mente 79 sind beispielsweise als Schwenkhebel ausge-
bildet. Durch Betatigen der Betatigungselemente 79 wer-
den die ersten Schnellwechselelemente 77 gegen die
zugehdrigen zweiten Schnellwechselelemente 78 ver-
klemmt. Die jeweilige Schleifeinheit 61, 62 ist somit mit-
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tels der Schnellwechseleinrichtung 70 formschlissig und
reibschliissig an dem Schleifeinheit-Trager 63 befestigt.
[0061] Nachfolgend ist die Funktionsweise der Schie-
nen-Schleifmaschine 1 beschrieben:

[0062] Die in den Fig. 1 bis 5 dargestellte Schienen-
Schleifmaschine 1 dient beispielsweise zum Profilieren
einer Schiene 2. Die erste Schleifeinheit 61 wird mittels
der Grob-Positioniereinrichtung 22 in der Querrichtung
bzw. in der y-Richtung grob positioniert und mittels der
Fein-Positioniereinrichtung 23 in der Querrichtung bzw.
y-Richtung fein positioniert. Zum Grob-Positionieren wird
von einem Bediener die Arretiereinheit 29 mittels des Ar-
retier-Betatigungselements 33 geldst und das Betati-
gungselement 25 in einer gewlinschten Schwenkrich-
tung um die Schwenkachse 27 verschwenkt. Durch das
Verschwenken wird der Winkel o verandert und das Ver-
bindungselement 26 um die Schwenkachse 28 ver-
schwenkt. Dadurch, dass das Verbindungselement 26
mit der Spindelmutter 40 der Fein-Positioniereinrichtung
23 verbundenist, wird der Querschlitten 13 in der y-Rich-
tung bzw. parallel zu der y-Richtung linear auf dem Ma-
schinenrahmen 3 verfahren. Die Spindeleinheit 38 ist
selbsthemmend ausgebildet, so dass die von dem Ver-
bindungselement 26 verursachte Bewegung der Spin-
delmutter 40 nicht in einer Drehbewegung der Gewinde-
spindel 39 resultiert, sondern in einer Linearbewegung
des Querschlittens 13.

[0063] Zum Fein-Positionieren des Querschlittens 13
wird die Grob-Positioniereinrichtung 22 zunachst in einer
gewinschten Grob-Position arretiert. Hierzu wird von
dem Bediener das Arretier-Betatigungselement 33 nicht
weiter betatigt. Das Arretierelement 30 wird aufgrund der
Vorspannkraft des Federelements 37 zu dem Gegen-
Arretierelement 31 verlagert, so dass das Arretierele-
ment 30 zwischen zwei Zahne 32 des Gegen-Arretiere-
lements 31 eingreift und die Grob-Positioniereinrichtung
22 arretiert.

[0064] Indereingestellten Grob-Position erfolgt ein ex-
aktes Positionieren des Querschlittens 13 mittels der
Fein-Positioniereinrichtung 23. Hierzu wird von dem Be-
diener das Betatigungselement 45 in einer gewlinschten
Drehrichtung um die Drehachse 47 gedreht. Die Dreh-
bewegung wird (iber die Ubertragungsmechanik 46 auf
die Gewindespindel 39 Ubertragen, die um die Spindel-
achse 41 rotiert. Dadurch, dass die Spindelmutter 40 auf-
grund der arretierten Grob-Positioniereinrichtung 22 in
der Querrichtung bzw. y-Richtung ortsfest ist, wird der
Querschlitten 13 durch eine lineare Relativbewegung der
Gewindespindel 39 zu der Spindelmutter 40 in der Quer-
richtung bzw. y-Richtung linear verlagert und exakt po-
sitioniert. Die Grob-Positioniereinrichtung 22 und die
Fein-Positioniereinrichtung 23 wirken ber die Spindel-
einheit 38 somit auf ein und denselben Querschlitten 13.
[0065] Zum weiteren Positionieren der ersten Schlei-
feinheit 61 kann der Fihrungsrahmen 54 mittels der
Schwenkeinrichtung 59 um die Schwenkachse 55 ver-
schwenkt werden. Die erste Schleifeinheit 61 kann mit-
tels der Vertikal-Positioniereinrichtung 66 in der z-Rich-
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tung linear verlagert und somit zu der Schiene 2 zuge-
stellt bzw. in der H6he eingestellt werden. Ferner kann
die Schienen-Schleifmaschine 1in der x-Richtung mittels
der Fuhrungsrollen 4 manuell verlagert werden. Das Pro-
filieren der Schiene 2 mittels des ersten Schleifwerk-
zeugs 72 erfolgt in Ublicher Weise.

[0066] Zum Auswechseln der ersten Schleifeinheit 61
wird der Querschlitten 13 mittels der Grob-Positionier-
einrichtung 22 zwischen die Schienen 2 verlagert. An-
schlielend werden die Betatigungselemente 79 der
Schnellwechseleinrichtung 70 geldst, so dass die Klem-
mung der ersten Schleifeinheit 61 zu dem Schleifeinheit-
Trager 63 gelost wird. Die erste Schleifeinheit 61 kann
nun aus dem Schleifeinheit-Trager 63 manuell entfernt
werden. Hierzu wird die erste Schleifeinheit 61 quer zu
der von dem Fiihrungsrahmen 54 aufgespannten Ebene
E linear verlagert, so dass die zweiten Schnellwechsel-
elemente 78 aus den zugehdrigen ersten Schnellwech-
selelementen 77 entfernt werden.

[0067] Zum Befestigen der zweiten Schleifeinheit 62
an dem Schleifeinheit-Trager 63 wird die zweite Schlei-
feinheit 62 mit den zweiten Schnellwechselelementen 78
in die ersten Schnellwechselelemente 77 eingefihrt. An-
schlieRend werden die Betatigungselemente 79 betatigt,
so dass die zweite Schleifeinheit 62 in dem Schleifein-
heit-Trager 63 verklemmt wird. Die zweite Schleifeinheit
62 istnun mittels der Schnellwechseleinrichtung 70 form-
schlissig und reibschlissig mit dem Schleifeinheit-Tra-
ger 63 verbunden. Die Schienen-Schleifmaschine 1 mit
der zweiten Schleifeinheit 62 istin Fig. 6 veranschaulicht.
[0068] Mittels des zweiten Schleifwerkzeugs 75, das
als Schleifscheibe ausgebildet ist, kann eine Schiene 2
beispielsweise entgratet werden. Ein Entgraten ist bei-
spielsweise bei abzweigenden Schienen 2 einer Weiche
erforderlich. Die zweite Schleifeinheit 62 kann zum Ent-
graten einer abzweigenden Schiene 2 in einfacher Weise
mittels der Grob-Positioniereinrichtung 22 in der Quer-
richtung bzw. y-Richtung positioniert werden. Die Schie-
nen-Schleifmaschine 1 befindet sich hierzu auf den ge-
rade verlaufenden Schienen 2. Die Arretiereinheit29 wird
mittels des Arretier-Betatigungselements 33 geldst. Uber
das Arretier-Betatigungselement 33 wird das Zugele-
ment 34 betatigt, das das Arretierelement 30 entgegen
der Kraft des Federelements 37 aus dem Gegen-Arre-
tierelement 31 verlagert. Der Querschlitten 13 und somit
die zweite Schleifeinheit 62 knnen durch Verschwenken
des Betatigungselements 25 um die Schwenkachse 27
einfach und schnell in der Querrichtung bzw. y-Richtung
positioniert werden. Das weitere Positionieren der zwei-
ten Schleifeinheit 62 erfolgt in der bereits beschriebenen
Weise. Das Auswechseln der zweiten Schleifeinheit 62
und das Befestigen der ersten Schleifeinheit 61 erfolgt
wie oben bereits beschrieben.

[0069] Nachfolgend ist anhand von Fig. 7 ein zweites
Ausfihrungsbeispiel der Erfindung beschrieben. Zur
besseren Veranschaulichung der Grob-Positionierein-
richtung 22 und der Fein-Positioniereinrichtung 23 sind
in Fig. 7 der Fihrungsrahmen 54, die Schwenkeinrich-
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tung 59, die erste Schleifeinheit 61 bzw. die zweite
Schleifeinheit 62, der Schleifeinheit-Trager 63 und die
Vertikal-Positioniereinrichtung 66 nicht dargestellt. Im
Unterschied zu dem ersten Ausfiihrungsbeispiel ist das
Betatigungselement 25 der Grob-Positioniereinrichtung
22 mittels einer Linearfiihrung 80 relativ zu dem Maschi-
nenrahmen 3 linear in der Querrichtung bzw. y-Richtung
verlagerbar. Das Betatigungselement 25 ist mit der Spin-
delmutter 40 verbunden. Die Betatigungsmechanik 24
umfasst somit im Unterschied zu dem ersten Ausfih-
rungsbeispiel kein Verbindungselement. Die Betati-
gungsmechanik 24 umfasst demgegeniiber das Betati-
gungselement 25 und die Linearfiihrung 80. Das Arre-
tierelement 30 der Arretiereinheit 29 wirkt direkt mit dem
Maschinenrahmen 3 zusammen. Das Arretierelement 30
ist beispielsweise als Bremsklotz ausgebildet. Das Arre-
tierelement 30 arretiert die Grob-Positioniereinrichtung
22reibschlissig relativzu dem Maschinenrahmen 3. Das
Betatigungselement 25 der Fein-Positioniereinrichtung
23 ist direkt an der Gewindespindel 39 befestigt. Hin-
sichtlich des weiteren Aufbaus und der weiteren Funkti-
onsweise wird auf die Beschreibung des vorangegange-
nen Ausflhrungsbeispiels verwiesen.

[0070] Die Merkmale der Ausfiihrungsbeispiele kén-
nen in beliebiger Weise miteinander kombiniert werden.

Patentanspriiche

1. Schienen-Schleifmaschine zum Schleifen von
Schienen eines Gleises mit

- einem Maschinenrahmen (3),

- mehreren Fihrungsrollen (4), die zum manu-
ellen Verschieben der Schienen-Schleifmaschi-
ne (1) auf Schienen (2) an dem Maschinenrah-
men (3) drehbar gelagert sind,

- einem Querschlitten (13), der in einer Quer-
richtung (y) verlagerbar an dem Maschinenrah-
men (3) gelagert ist, und

- mindestens einer Schleifeinheit (61, 62), die
an dem Querschlitten (13) angeordnet ist,

gekennzeichnet

durch eine Schnellwechseleinrichtung (70) zum
auswechselbaren Befestigen der mindestens einen
Schleifeinheit (61, 62), wobei die Schnellwechsel-
einrichtung (70) mindestens ein Betatigungselement
(79) zum reversiblen Verklemmen eines ersten
Schnellwechselelementes (77) und eines zugehori-
gen zweiten Schnellwechselelementes (78) um-
fasst.

2. Schienen-Schleifmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Schleifeinheit (61, 62) an
zwei Seiten gelagert ist.
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3.

10.

1.

22

Schienen-Schleifmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Schnellwechseleinrichtung (70) mindes-
tens ein erstes Schnellwechselelement (77) und
mindestens ein jeweils zugehdriges zweites Schnell-
wechselelement (78) umfasst, die formschlissig
und/oder reibschlissig reversibel miteinander ver-
bindbar sind.

Schienen-Schleifmaschine nach mindestens einem
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass die Schnellwechseleinrichtung (70) mindes-
tens eine Linearfiihrung (L) ausbildet.

Schienen-Schleifmaschine nach mindestens einem
der vorangehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch einen Fihrungsrahmen (54), der an dem
Querschlitten (13) angeordnet ist und um eine par-
allel zu einer Langsrichtung (x) verlaufende
Schwenkachse (55) an dem Querschlitten (13) ver-
schwenkbar gelagert ist.

Schienen-Schleifmaschine nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die mindestens eine Linearfiihrung (L) quer zu
einer Ebene (E) verlauft, die von einem Flhrungs-
rahmen (54) definiert ist.

Schienen-Schleifmaschine nach mindestens einem
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass der Querschlitten (13) einen geschlossenen
Querschlittenrahmen (14) umfasst.

Schienen-Schleifmaschine nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet,

dass der geschlossene Querschlittenrahmen (14)
einen Innenraum (19) begrenzt, in dem die mindes-
tens eine Schleifeinheit (61, 62) zumindest teilweise
angeordnet ist.

Schienen-Schleifmaschine nach mindestens einem
der vorangehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch einen Schleifeinheit-Trager (63) zum aus-
wechselbaren Anordnen der mindestens einen
Schleifeinheit (61, 62), der an einem Fihrungsrah-
men (54) gelagert ist.

Schienen-Schleifmaschine nach mindestens einem
der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fihrungsrahmen (54) zwei Flihrungsele-
mente (56) umfasst, an denen zwei Tragelemente
(64)zum Anordnen der mindestens einen Schleifein-
heit (61, 62) gelagert sind.

Schienen-Schleifmaschine nach mindestens einem
der vorangehenden Anspriiche, gekennzeichnet
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durch eine erste Schleifeinheit (61) zum Profilieren
einer Schiene (2) und eine zweite Schleifeinheit (62)
zum Entgraten einer Schiene (2).

Schienen-Schleifmaschine nach mindestens einem
der vorangehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch eine Grob-Positioniereinrichtung (22) zum
Grob-Positionieren und eine Fein-Positioniereinrich-
tung (23) zum Fein-Positionieren des Querschlittens
(13) in der Querrichtung (y).

Schienen-Schleifmaschine nach mindestens einem
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass die mindestens eine Schleifeinheit (61, 62) ei-
nen Schleifwerkzeugantrieb (71, 74) mit einem Ver-
brennungsmotor umfasst.

Verfahren zum Schleifen von Schienen eines Glei-
ses mit den Schritten:

- Bereitstellen einer Schienen-Schleifmaschine
(1) nach mindestens einem der Anspriche 1 bis
13 mit einer ersten Schleifeinheit (61),

- Schleifen einer Schiene (2) eines Gleises mit-
tels der ersten Schleifeinheit (61),

- Auswechseln der ersten Schleifeinheit (61) ge-
gen eine zweite Schleifeinheit (62), und

- Schleifen einer Schiene (2) mittels der zweiten
Schleifeinheit (62).

Claims

1.

A rail grinding machine for grinding rails of a track,
having

- a machine frame (3),

- a plurality of guiding rollers (4) which are rotat-
ably mounted on the machine frame (3) for man-
ually shifting the rail grinding machine (1) on rails
@),

- a cross slide (13) which is displaceably mount-
ed on the machine frame (3) in a transverse di-
rection (y), and

- at least one grinding unit (61, 62) which is ar-
ranged on the cross slide (13),

characterized

by a quick-change device (70) for interchangeably
fastening the at least one grinding unit (61, 62),
wherein the quick-change device (70) comprises at
least one actuating element (79) for reversibly
clamping a first quick-change element (77) and an
associated second quick-change element (78).

A rail grinding machine according to claim 1, char-
acterized in that the at least one grinding unit (61,
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62) is mounted on two sides.

A rail grinding machine according to claim 1 or 2,
characterized in that the quick-change device (70)
comprises at least one first quick-change element
(77)and atleast one respectively associated second
quick-change element (78), which are reversibly
connectable to one another in a form-fit and/or fric-
tion-locking manner.

A rail grinding machine according to at least one of
the preceding claims, characterized in

that the quick-change device (70) configures at least
one linear guide (L).

A rail grinding machine according to at least one of
the preceding claims, characterized

by a guide frame (54), which is arranged at the cross
slide (13) and is swivel-mounted on the cross slide
(13) about a swivel axis (55) running parallel to a
longitudinal direction (x).

A rail grinding machine according to claim 4 or 5,
characterized in that the at least one linear guide
(L)runstransversely to a plane (E) defined by a guide
frame (54).

A rail grinding machine according to at least one of
the preceding claims, characterized in

that the cross slide (13) comprises a closed cross
slide frame (14).

A rail grinding machine according to claim 7, char-
acterized in that the closed cross slide frame (14)
bounds an inner space (19) in which the atleast one
grinding unit (61, 62) is at least partially arranged.

A rail grinding machine according to at least one of
the preceding claims, characterized

by a grinding unit carrier (63) for interchangeably
arranging the at least one grinding unit (61, 62),
which grinding unit carrier (63) is mounted on a guide
frame (54).

A rail grinding machine according to at least one of
claims 5 to 9, characterized in

that the guide frame (54) comprises two guide ele-
ments (56) on which two carrying elements (64) for
arranging the at least one grinding unit (61, 62) are
mounted.

A rail grinding machine according to at least one of
the preceding claims, characterized

by a first grinding unit (61) for profiling a rail (2) and
a second grinding unit (62) for deburring a rail (2).

A rail grinding machine according to at least one of
the preceding claims, characterized
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by a coarse positioning device (22) for coarse posi-
tioning and a fine positioning device (23) for fine po-
sitioning of the cross slide (13) in the transverse di-
rection (y).

A rail grinding machine according to at least one of
the preceding claims, characterized in

that the at least one grinding unit (61, 62) comprises
a grinding tool drive (71, 74) having a combustion
engine.

A method for grinding rails of a track having the fol-
lowing steps:

- providing a rail grinding machine (1) according
to at least one of claims 1 to 13, having a first
grinding unit (61),

- grinding a rail (2) of a track by means of the
first grinding unit (61),

- exchanging the first grinding unit (61) for a sec-
ond grinding unit (62), and

-grinding arail (2) by means of the second grind-
ing unit (62).

Revendications

1.

Machine a meuler des rails destinée au meulage des
rails d’'une voie avec

- un chéassis de machine (3),

- plusieurs galets de guidage (4) destinés au dé-
placement manuel de la machine a meuler des
rails (1) sur des rails (2), qui sont montés de
maniére rotative sur le chassis de machine (3),
- un chariot transversal (13) qui est monté sur
le chassis de machine (3) de maniére a pouvoir
étre déplacé dans unedirection transversale (y),
et

- au moins une unité de meulage (61, 62), qui
est disposée sur le chariot transversal (13),

caractérisée

par un dispositif de changement rapide (70) pour la
fixation interchangeable de ladite au moins une unité
de meulage (61, 62), le dispositif de changement
rapide (70) comprenant au moins un élément d’ac-
tionnement (79) pour le serrage réversible d’un pre-
mier élément de changement rapide (77) et d’un
deuxiéme élément de changement rapide (78) as-
socié.

Machine a meuler des rails selon la revendication 1,
caractérisée en ce que ladite au moins une unité
de meulage (61, 62) est montée sur deux cotés.

Machine a meuler des rails selon la revendication 1
ou 2, caractérisée en ce
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que le dispositif de changement rapide (70) com-
prend au moins un premier élément de changement
rapide (77) et au moins un deuxieme élément de
changementrapide (78) respectivementassocié, qui
peuvent étre reliés entre eux de maniére réversible
par engagement positif et/ou par friction.

Machine a meuler des rails selon au moins l'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce

que le dispositif de changement rapide (70) forme
au moins un guidage linéaire (L).

Machine a meuler des rails selon au moins 'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée

par un cadre de guidage (54) qui est disposé sur le
chariot transversal (13) et qui est monté sur le chariot
transversal (13) de maniére a pouvoir pivoter autour
d'un axe de pivotement (55) s’étendant paralléle-
ment a une direction longitudinale (x).

Machine a meuler des rails selon la revendication 4
ou 5, caractérisée en ce

que ledit au moins un guidage linéaire (L) s’étend
transversalement a un plan (E) défini par un cadre
de guidage (54).

Machine a meuler des rails selon au moins l'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce

que le chariot transversal (13) comprend un chassis
de chariot transversal fermé (14).

Machine a meuler des rails selon la revendication 7,
caractérisée en ce que le chassis de chariot trans-
versal fermé (14) délimite un espace intérieur (19)
dans lequel est disposée au moins partiellement I'au
moins une unité de meulage (61, 62).

Machine a meuler des rails selon au moins l'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée

par un support d’unité de meulage (63) destiné a
disposer de maniére interchangeable ladite au
moins une unité de meulage (61, 62), qui est monté
sur un cadre de guidage (54).

Machine a meuler des rails selon au moins l'une
quelconque des revendications 5 a 9, caractérisée
en ce

que le cadre de guidage (54) comprend deux élé-
ments de guidage (56) sur lesquels sont montés
deux éléments de support (64) destinés a disposer
ladite au moins une unité de meulage (61, 62).

. Machine a meuler des rails selon au moins l'une

quelconque des revendications précédentes, carac-
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térisée

par une premiere unité de meulage (61) destinée a
profiler un rail (2) et une deuxiéme unité de meulage
(62) destinée a ébarber un rail (2).

Machine a meuler des rails selon au moins I'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée

par un dispositif de positionnement grossier (22)
pour un positionnement grossier et un dispositif de
positionnement fin (23) pour un positionnement fin
du chariot transversal (13) dans la direction trans-
versale (y).

Machine a meuler des rails selon au moins I'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce

que ladite au moins une unité de meulage (61, 62)
comprend un entrainement d’outil de meulage (71,
74) avec un moteur a combustion interne.

Procédé de meulage des rails d’'une voie compre-
nant les étapes suivantes :

- mise a disposition d’'une machine a meuler des
rails (1) selon au moins I'une quelconque des
revendications 1 a 13, comprenant une premiée-
re unité de meulage (61),

- meulage d’un rail (2) d’'une voie au moyen de
la premiere unité de meulage (61),
-remplacementde la premiére unité de meulage
(61) par une deuxieme unité de meulage (62), et
- meulage d’un rail (2) au moyen de la deuxiéme
unité de meulage (62).
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