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Ein Zug féhrt durch den
Gotthard-Basistunnel: Die
hoch belasteten Schie-
nen missen von Zeit zu
Zeit ausgetauscht und
wiederaufbereitet werden.
Moderne Ségetechnik

aus Tschechien hilft der
Schweizer Bundesbahn
dabel.
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FUR DIESE BANDSAGE SIND
EISENBAHNSCHIENEN ,,BUTTER"

Sind Eisenbahnschienen wegen Verschleil3 ausgetauscht worden,
werden die alten anschlielend wieder aufgearbeitet, zu langeren
Schienen verschweifit und in derselben Fertigungslinie auf eine
wieder nutzbare Lange gesagt. Die zu diesem Zweck integrierte
Sageeinheit muss auflerdem ganz spezielle Eigenschaften haben,
wie der folgende Bericht der Schweizer Eisenbahn zeigt.

Ralf V. Schiiler

b Weichen, Schienen oder Signale, im Bahntech-
nik Center Hagendorf (BTC) der Schweizer
Bundesbahnen werden mafigefertigte Produk-
te fiir den Bau und den Unterhalt der Bahninf-
rastruktur hergestellt und direkt zur Baustelle
geliefert. Das BTC ist auf einem Areal von 333.600 m”
die grofite Produktionsstitte fiir Bahntechnikkompo-
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nenten in der Schweiz. Zur Herstellung von Weichen,
der Bereitstellung und Aufarbeitung von Schienen ist
das BTC auch auf die Fertigung von Gleisjochen, Sig-
nalen und Stellwerkteilen sowie auf die Revision von
Weichenantrieben und Relais spezialisiert.

EINE SCHIENEN-WIEDERAUFBEREITUNG
SCHONT RESSOURCEN UND BUDGET

Das effiziente Recycling hat sich etabliert und die
ausgekltigelte Lager- und Transportlogistik runden
das Leistungsspektrum ab. Es ist auch unternehmens-
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strategisch interessant, weil die Aufbereitung bei der
Bahn erfolgt. Erneuerte Schienen kénnen so giinstiger
wieder zum Einsatz kommen.

Die Frage wie viele Schienen wieder aufzuarbeiten
sind, generiert sich aus der Taxierung der im Umbau
befindlichen Schienen aus dem Erneuerungsplan der
Schweizerischen Bundesbahnen. Dieser Aufgabe wid-
met sich der sogenannte Schienen-Taxateur, der auch
zum SBB Bahntechnik Center gehért. Doch dieser
Spezialist findet sich meist an den Streckenabschnit-
ten geplanter Umbaumafinahmen. Hier taxiert er die
verlegten Schienen nach vorgegebenen Kriterien und
markiert diese entsprechend: aufarbeitbar mit wenig
Abnutzung aufarbeitbar mit mittlerer Abnutzung oder
nicht mehr zu gebrauchen, also Schrott.

Die Schweif3strafie erhélt die Auftrage zur Schie-
nenaufbereitung gemifl einem beigefligten Schweif3-
blatt vom BTC-Planungsbiiro. Dieses SchweifSblatt
gibt Auskunft iiber die Anzahl der zu verwendenden
Schienenstringe und deren Lingen. In der Regel ha-
ben die fertiggestellten Schienen in etwa eine Linge
von 105 m. Das Zuschneiden und Schweifen der
Schienenstriange erfordert ein gewisses Prozedere im
logistischen Ablauf und Handling, da ebenfalls eine
in der Schweifistrafe integrierte Querfordereinheit
fir Schienenstrange von maximal 36 m ausgelegt ist.
Als sehr effizientes SchweifSverfahren kommt das Ab-
brennstumpfschweifSen zum Einsatz.

AUF DER SUCHE NACH DEM OPTIMALEN
SAGESYSTEM FUR SCHIENEN

Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass kein Schweif3-
gut in den Schweifsstof’ eingebracht wird und eine
automatisierte sowie prozesssichere Schienenverbin-
dung ermdglicht. Damit wahrend des Schweifdvor-
gangs ein optimaler Stromfluss gewihrleistet ist,
werden die Kontaktflichen an Kopf, Fuf$ und stirn-
seitig zur Entfernung von Rost und Schmutz gebfirs-
tet. Gerade bei der VerschweifSung von Schienen gilt
es, hachste Qualitatsanspriiche einzuhalten, um even-
tuelle Fehlerquellen im Material auszuschliefSen.
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Bild:

Mit dieser Aufnahme der
Construction 615.340 DGS
von Bomar wird deutlich,
was die Uberschrift mit
dem Begriff ,Butter”
meint. Schnelle und
prézise Schnitte werden
durch Schragstellung

des Sdgerahmens von 6°
machbar.

Metav Journal

Mittels extrem préziser Messeinrichtungen erfolgt
eine stete Uberpriifung, Zeigt sich dabei, dass die re-
levanten Parameter der SchweifSkurve nicht im ,,grii-
nen Bereich”liegen, muss der Abschnitt herausgeségt
werden. Dann werden die aufbereiteten Schienen
fahrkantenbezogen auf die Baustelle geliefert, denn
das Wenden einer 105 m langen Schiene vor Ort geht
nicht. ,Im Jahr 2013 haben wir nach der Revision der
Sige festgestellt, dass wir kaum noch Ersatzteile zur
derzeit in unserer Schienenschweiflstra3e eingesetz-
ten Sage erhalten. Somit war Handlungsbedarf ange-
sagt, um eine neue geeignete Sige zur Schienentren-
nung respektive zum Zuschnitt zu beschaffen’, berich-
tet Rolf Jenny, SBB Bahntechnik Center Schweizeri-
sche Bundesbahnen / Teamleiter Produktion in
Higendorf.

Vor diesem Hintergrund hielten die Verantwortli-
chen im Bahntechnik Center Higendorf Ausschau
nach einer neuen geeigneten Metallbandsédge, welche
in der Anschaffung und Nutzung ein ginstiges
Preis-Leistungs-Verhiltnis bietet und zu einer schnel-
len Amortisation fithrt. In diesem Zusammenhang
brachte Roland Buob von der Eugen Buob AG aus
Samstagern eine interessante, anpassbare Bandsage
ins Gesprach. Das Unternehmen handelt seit tiber 40
Jahren mit technischen Produkten fiir den Industrie-
bedarf. Bei der Sage handelte es sich um die Doppel-
gehrungs-Bandsdge Construction 615.340 DGS des
weltweit agierenden Sdgenherstellers Bomar aus Brno
(Briinn) in Tschechien. Die Sége verfiigt tiber alle not-
wendigen Eigenschaften fiir den Stahlbau, insbeson-
dere ist sie fiir das Trennen von Stahltragern optimal
einsetzbar.

EINE MODULAR AUFGEBAUTE STANDARDSAGE

BEENDET DIE SUCHE

Zu diesem Zeitpunkt bestand im BTC noch die Vor-
gabe, dass es sich bei dieser Investition um eine Geh-
rungssige handeln misse, weil fiir die SBB noch im
Raum stand, einen Schriagschnitt bis zu 60° bei den
Isolierstofien zu bevorzugen beziehungsweise einzu-
fuhren. Definitiv war klar, dass die neue Sége nicht im
Rahmen der eigentlichen Produktion zur Anwendung
kommt. Doch man kann im BTC gewisse Prototypen
mit Gehrungsschnitt sdgen und fertigstellen. Nach der
verbindlichen Zusage von Bomar tiber eine individu-
elle Ausgestaltung der Bandsége und unabhéingig von
den strategischen Uberlegungen, einen Schriagschnitt
einzufiihren, fiel im Jahr 2014 die Entscheidung, die
halbautomatische Metallbandséage Construction in
die SchweifSstrafSe zu integrieren.

Bei der Construction handelt es sich im Prinzip um
eine Standardsége, die allerdings aufgrund ihres mo-
dularen Aufbaus problemlos an spezielle Anforderun-
gen vor Ort anpassbar ist. ,Die erforderlichen Modi-
fikationen hielten sich in Grenzen. Fiir uns war ganz
wesentlich, dass der Sagetisch in der Héhe verstellbar
ist. Falls die Sdge nicht benétigt wird, soll der Tisch
um 50 mm abgesenkt werden kdnnen. Auf diese Wei-
se kdnnen Schienen, die sich in der SchweifSstrafie
befinden und nicht gesidgt werden, ohne Weiteres
tiber die angetriebenen Rollenbahnen die Sage durch-
laufen. Da ausschliefilich Schienen gesédgt werden,
war es zweckmaf3ig, den Anbieter mit der Entwicklung
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An der Bomar-Sége dient eine intuitiv bedienbare Nutzeroberfldche mit Dialogsystem und
grofiem Display einer schnellen, bersichtlichen sowie eindeutigen Kommunikation mit

dem System.

einer speziellen Spannbacke, die dem Schienenprofil
entspricht, zu beauftragen. Etwa sechs Monate nach
der Bestellung erfolgte die Installation der neuen Sé-
ge innerhalb eines Arbeitstages und konnte sofort in
Betrieb genommen werden.

EINE SPANNDRUCKREGULIERUNG BRINGT DEN
RICHTIGEN DRUCK AUFS WERKSTUCK

Die an zwei Sdulen gefiihrte, halbautomatische Me-
tallbandsége zeichnet sich durch prézise Sageschnit-
te, hohe Laufruhe und Zerspanungsleistung sowie
Standzeit aus. Dies ist unter anderem auf die stabile
Bauweise zurtickzufiihren: Die Sdulen, ein geneigter
Sagerahmen und ein Maschinengestell mit integrier-
ten Aufnahmen fiir Hydraulikaggregate samt Kiihlein-
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Der absenkbare Sége-
tisch der Anlage macht

es moglich, dass in der
Schweifistralie befindli-
che Schienen, die nicht
gesdgt werden sollen, tiber
Rollenbahnen das System
einfach durchlaufen.
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richtung, bestehen dabei aus einer verwindungsstei-
fen SchweifSkonstruktion.

Die Schrigstellung des Sigerahmens von 6° ermog-
licht schnellere und prézisere Schnitte durch kleinere
Verzahnungen. Der Schnittkanal wird durch den stei-
leren Winkel des Sdgebandes im horizontalen Teil des
H-Tragers wesentlich verkiirzt. Dadurch kann die
Verzahnung kleiner gewahlt werden und der Schnitt-
vorschub fiir den vertikalen Bereich des Trégers er-
hoht werden. Das integrierte ADFR-System reguliert
das Zusammenspiel aus Schnittdruck und Schnitt-
vorschub automatisch in Echtzeit. Die sensible
Schnittdruckregulierung fithrt zu genaueren Schnit-
ten, geringeren Ségezeiten und einer langeren Stand-
zeit des Sdgebandes.

Die hochwertigen Stahlschienen werden auf der
Rollenbahn innerhalb der Schweif$strafie auf dem
verschleiflarmen Auflagetisch positioniert. Der
Spannstock ist mit einem grof§ dimensionierten Voll-
hubzylinder ausgestattet und verfiigt tiber eine
Spanndruckregulierung zur sensiblen Einstellung des
maximalen Spanndrucks. Ein vertikaler Langhubzy-
linder dient als hydraulischer Niederhalter zur Mate-
rialspannung.

FREI POSITIONIERBARES BEDIENPULT MIT
UBERSICHTLICH PLATZIERTEN ELEMENTEN

Dem Bediener der Bandsdge mit moderner CNC-Steu-
erung steht ein frei positionierbares Bedienpult zur
Verfiigung. Samtliche Bedienelemente sind tibersicht-
lich platziert. Zur schnellen und eindeutigen Kommu-
nikation mit der Anlage dient eine intuitive Bedie-
nungsoberfliche mit Dialogsystem und grof3flachi-
gem Display. Die Bandgeschwindigkeit erhélt man in
Digitalanzeige, Informationen tiber den Maschinen-
status oder Fehlermeldungen im Klartext

Der hydraulische Sagevorschub und die Sdgeband-
geschwindigkeit werden am Bedienpult ausgewdhlt.
Zur seitlichen Fithrung des Sdgebandes dienen vor-
gespannte Hartmetall-Gleitfithrungen. Die jeweilige
Beanspruchung des Sagebands wird in Echtzeit er-
fasst und daraufhin werden Schnittdruck sowie
Schnittvorschub angepasst. Hierzu dient eine hydrau-
lische Schnittdruckregulierung auf den Bandfiihrun-
gen. Neben der Kontrolle der hydraulischen Band-
spannung erfolgt auch die Berticksichtigung eines
eventuellen Sédgebandbruchs. Nach Beendigung des
Schnittvorgangs hebt sich der Sagerahmen selbststén-
dig und der Spannstock offnet sich.

Sollten Fehler oder Storungen auftreten, konnen
die Bomar-Techniker der Servicestelle in Briinn tiber
die Internetverbindung den Status der Maschine aus-
lesen, gezielt die Uberpriifung vornehmen
und gegebenenfalls zur Behebung beitragen - etwa
der Austausch eines defekten End- oder Naherungs-
schalters. Generell konnen so Wartungsarbeiten be-
ziehungsweise der Serviceeinsatz gezielt koordiniert
und damit Ausfallzeiten reduziert werden. Diese Re-
mote-Aufschaltung auf die Sageanlage beim
Kunden ermdéglicht eine vorausschauende Instand-
haltung und fiihrt zu einer erheblichen Reduktion
eventueller Stillstandszeiten. Denn friihzeitig lassen
sich Abnutzungen oder sich ankiindigende Defekte
erkennen. [ MM |
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