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WERKZEUGTECHNIK & SERVICE

SCHIENENTECHNIK
SCHIENENFRAS- UND SCHLEIFTECHNOLOGIE

Alle Schienen von Eisenbahnen, Strakenbahnen und Metros unterliegen einem
dauerhaften Verschleikprozess. Um die Fahrsicherheit zu erhdhen und gleichzeitig
die Schienenlebensdauer zu verlangern sowie die Lebenszykluskosten zu senken,
mussen Schienen regelmafkig instand gehalten werden. Damit die betrieblichen Sta-
rungen, die bei diesem Prozess entstehen, mdglichst gering gehalten werden, hat
LINSINGER spezielle Schienenfraszige entwickelt, um den Schienenkopf vor Ort, also
ohne Demontage, zu bearbeiten. Alle LINSINGER-Schienenfrasfahrzeuge sind indivi-
duell geeignet fur den Einsatz bei Vollbahnen, S-Bahnen, U-Bahnen, Strakenbahnen
und Privatbahnen sowie fur Streckengleise aller Geschwindigkeitsbereiche, Weichen,

Bahnubergange und Tunnel.

Erhohte Zugfrequenzen und steigende Belastungen wirken sich aufgrund beschleu-
nigter Schienenschadigungsentwicklung nachteilig auf das Rad bzw. Schienensystem
aus. Aus diesem Grund sind Infrastrukturbesitzer gezwungen neue Instandhaltungs-
strategien und Instandhaltungsverfahren anzuwenden. Fur einen solchen Fall bedarf
es einer Technologie, die beinahe unabhangig vom Schédigungszustand, die Schienen-
oberflache wiederherstellen kann, aber trotzdem auch fur die gangigen Instandhal-
tungsstrategien anwendbar ist. Die LINSINGER Hochleistungsfrastechnologie erfullt
genau diese Vorgaben und kann auf flexible und wirtschaftliche Weise zur nachhal-
tigen Verlangerung der Schienenlebensdauer auch unter diesen gestiegenen Belas-

tungsbedingungen beitragen.
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variable Querprofil- Langswellen-  Héhenmess- Head Check Weichen-  Rillenschienen-
Spurbreite messung messung geréat Erkennung bearbeitung  bearbeitung



HERAUSFORDERUNGEN LINSINGER HOCHLEISTUNGSFRASTECHNOLOGIE

Immer grofkeres Frachtvolumen, steigende Passagierzahlen, geringere Zugintervalle und héhe- Die LINSINGER Frastechnologie macht es maoglich, mit einer regelmakigen Bearbeitung der
re Geschwindigkeiten fihren an der Kontaktflache Rad/Schiene zu Verformungen. Die dadurch Schienen, die Lebensdauer des Gleises deutlich zu verlangern und dementsprechend Kosten zu
hervorgerufenen Schienenfehler werden von folgenden negativen Aspekten begleitet: senken. Durch die langjéhrige Erfahrung ist es uns moglich, Schienenfehler jeglicher Art zu ent-

fernen. Die kontinuierliche Aggregatseinstellung erlaubt eine Abtragstarke bis zu 6 mm* an der
Fahrflache und einen Abtrag von mehr als 10 mm* an der Fahrkante in einer Uberfahrt.

Sicherheitsrisiko

Verringerte Geschwindigkeit - Verspatungen Weitere wichtige Vorteile der LINSINGER Technologie sind:
Stehzeiten - hohe Ausfallkosten
Larmbelastung Wiederherstellung des Schienenkopfsollprofils
Geringere Lebensdauer Spane werden separat abgesaugt undrecycelt
Schienen- und Radverschlei Keine Staubbelastung
Entstehung von Riffeln, Welligkeit, Schienenbrichen und anderen Schienenfehlern Kein Wasser, kein Loschmittel erforderlich
Verringerter Fahrkomfort Materialabtrag von 0,1- 6 mm in EINER UBERFAHRT*
Kein Funkenflug - keine Brandgefahr
DIE DIE LINSINGER Keine metallurgische Veréanderung (Blaufarbung) des Schienenkopfes -
HERAUSFORDERUNG Diese Aspekte verlangen nach einer modernen, flexiblen und zuverlassigen Frastechnologie zur TECHNOLOGIE die Warme wird tiber den Span abgefiihrt
nachhaltigen Verlangerung der Schienenlebensdauer. Die LINSINGER Hochleistungsfrastechno- Hochste Genauigkeit der Langsprofile und Querprofile
) : logie erfullt genau diese Vorgaben - auch unter steigenden Belastungsbedingungen. . Geringste Oberflachenrauheit
Sicherheits- Materialabtrag von
risiko 0,1-6 mm Spurkarrektur
in einer Uberfahrt Aufzeichnung der Schienenqualitat nach der Bearbeitung*

Head Check Prufung*
Kein ,Kaschieren” von Schienenfehlern
Geringer Hartmetallbedarf - niedrigere Bearbeitungskosten

Wasserstoffantriebskonzept verfugbar ) )
*je nach Maschinentype
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DAS VERFAHREN

LINSINGER Hochleistungsfréastechnologie verwendet das patentierte Umfangsfrasverfah-
ren mit dem das Quer- und Langsprofil innerhalb engster Toleranzen wiederhergestellt sowie
sémtliche Oberflachenfehler in nur einer Uberfahrt ganzlich entfernt werden. Da es sich hierbei
um einen Rotations-Schneidvorgang handelt, entstehen dabei nur Frasspane (und kein Staub),

welche zum spéateren Recycling auf der Maschine in einem Spé&nebunker zwischengelagert
werden.

Jahrelange Untersuchungen und Entwicklungen der wichtigsten Faktoren, wie dem optimalen
Messerkopfdurchmesser und der darauf perfekt abgestimmten Schnittleistung, welche sich
wiederum auf das Fahrzeuggewicht und dem daraus entstehenden Schwingungsverhalten des
Unterbaus auswirken, bringen die LINSINGER Technologie ganz klar in Pole-Position. Frasaggrega-
te mit hochsten Wirkungsgraden samt speziell fur diese Anwendung entwickelten Hartmetall-
werkzeugen, mit bis zu acht Schneidkanten pro Wendeschneidplatte, erzielen Nachhaltigkeit
und fuhren zu wirtschaftlich besseren Ergebnissen.

Nur eine vallig fehlerfreie Schienenkopfoberfldche mit prazise eingestelltem Profil kann einen
wesentlichen Beitrag zur Senkung der Fahrweg-Lebenszykluskasten durch Optimierung der
Schienenlebensdauer leisten. Da mit Hilfe der LINSINGER Frastechnologie ein definierter, repro-
duzierbarer und dokumentierbarer Schienenzustand mit héchster Qualitat erzeugt wird (Fehler-
freiheit, engste Querprofiltoleranzen, geringste Langswelligkeit und geringster Oberflachenrau-
heit), eignet sich dieses Verfahren ausgezeichnet zur regenerativen Instandhaltung sowie auch
fur alle anderen gangigen Instandhaltungsstrategien.
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DAS ZIEL - NACHHALTIGKEIT

Instandhaltungsverfahren mit der LINSINGER Hochleistungsfrastechnologie - fur jede Strate-
gie die richtige Losung:

Eine praventive Instandhaltungsstrategie zielt darauf ab, Schadigung kurz nach der

Entstehung mit geringem Materialabtrag zu entfernen und so die Schienenaberflache in
einem nahezu schadigungsfreien Zustand zu halten.

Eine zyklische Instandhaltungsstrategie ist eine Abwandlung des préventiven Ansatzes.
Hier wird die Instandhaltung nicht aufgrund des Schédigungszustandes, sondern basierend
Abfall? Nicht bei LINSINGER! auf betrieblichen Erfahrungswerten bezlglich Schadigung und/oder Verschlei in einem
Unsere Frasspéane sind zu 100% recyclebar. festgelegten Zeit- oder Last-Intervall durchgefuhrt.

Fur Fehler mit mittlerer bis hoher Fehlertiefe eignet sich eine korrektive Instandhaltungs-
strategie. Sobald die korrektive Instandhaltungsschwelle bezuglich der Fehlertiefe erreicht
ist, muss die Schiene instandgehalten werden oder getauscht werden. Die Lage dieser Ein-
griffsschwelle richtet sich nach den lokalen Instandhaltungsmadglichkeiten.

Durch diese Instandhaltungskonzepte kann die Liegedauer der Gleise um ein vielfaches

erhoht werden, somit koénnen die Life Cyle Costs (LCC) drastisch gesenkt werden.




UM DIE LIFE CYCLE COSTS ZU REDUZIEREN
UM DIE UMWELT ZU SCHUTZEN
UM DAS METALLURGISCHE GEFUGE NICHT ZU VERANDERN
UM SCHIENENFEHLER IN DER ZUKUNFT ZU VERMEIDEN

HTRUSTTHEINVENTOR
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MOBILE LOSUNGEN
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SCHIENENFRASZUG MG31
FUR GROSSE BAULOSE

EINSATZGEBIETE

Hochgeschwindigkeitsstrecken, Vollbahnen

VORTEILE
Die schnellste Bearbeitung durch neu entwickelte Fraseinheiten
Grofer Materialabtrag bei groben Schienenfehlern maglich
Automatischer Werkzeugwechsel fur lange durchgangige Bearbeitung
Uberstellgeschwindigkeit von bis zu 100 km/h
Lange Standzeiten der Werkzeuge
Durchgangig begehbar
Robuster Aufbau

Integriertes Messsystem

MG 31

MOGLICHE OPTIONEN
C=E ~

I

Querprafil-
messung

Der effizienteste
Schienenfraszug
der Welt

Head Check
Erkennung

Weichen-
bearbeitung

Langswellen- Hohenmess-
messung gerat

I =

TECHNISCHE DATEN

MG31.y
DR79101K

Antriebsart der Einheiten

je Seite drei Fraseinheiten: elektrisch / eine Schleifeinheit: elektrisch

Fahrantrieb

hydraulisch

Hauptmotor

830 KW

an Gewicht / max. Achslast

205t/ pro Achse max. 20 t

Spurbreite

nach Kundenanforderung

Minimalradien fiir Bearbeitung bei Spurweite 1.435 mm 150 m
Uberhdhung bei Spurweite 1.435 mm 200 mm
Volumen Spéanebunker nm?
Hochstgeschwindigkeit Eigenfahrt 100 km/h
max. Steigung 40 %o
flexible Spurbreite nein

Fahrerkabine 1 Aggregatraum Werkzeugraum Technikraum Absauganlagen Spénecontainer Mehrzweckraum Technikraum Fahrerkabine 2

| u‘_ #  unsincen

—

\/

Ll

3 Bearbeitungseinheiten

+

1Bearbeitungseinheit

Facherschleifeinheit Mobile Messeinrichtung
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SCHIENENFRASZUG SF06-FFS PLUS

FUR GROSSE BAULOSE

EINSATZGEBIETE
Vollbahnen

VORTEILE

Hohe Uberstellgeschwindigkeiten

Modularer Aufbau

Erweiterungskapazitat
Durchgangig begehbar
Integriertes Messsystem

SFO6-FFS

Der autonomste MOGLICHE OPTIONEN

Schienenfrészug

der Welt =1 ~—~—~

I I

Querprafil- Langswellen-
messung messung

Langzeiteinsatz durch Systemautonomie
Bedarfs- und anforderungsgerechte Ausstattung

Integrierte Buro- und Aufenthaltsbereiche

Hohenmess-
gerat

Head Check
Erkennung

Weichen-
bearbeitung

ARBEITS-

RICHTUNG

TECHNISCHE DATEN

Antriebsart der Einheiten

je Seite zwei Fraseinheiten: elektrisch / eine Schleifeinheit: elektrisch

Fahrantrieb

hydraulisch

Hauptmotor

750 KW

Gewicht / max. Achslast

160t/ pro Achse max. 20 t

Spurbreite nach Kundenanforderung
Minimalradien fiir Bearbeitung bei Spurweite 1.435 mm 150 m
Uberhéhung bei Spurweite 1.435 mm 130 mm
Volumen Spanebunker 15 m?®
Hochstgeschwindigkeit Eigenfahrt 80 km/h
max. Steigung 40 %o
flexible Spurbreite nein

Fahrerkabine1 Aggregatraum  Werkzeugraum

A A
iz unSINGER

3 Bearbeitungseinheiten

Technikraum  Absauganlagen

Facherschleifeinheit

Spanecontainer  Aufenthaltsbereich  Fahrerkabine 2

uNSINGER

Mobile Messeinrichtung
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SCHIENENFRASZUG SFO3-FFS

DIE STANDARDMASCHINE FUR ALLE EISENBAHNEN TECHNISCHE DATEN
Antriebsart der Einheiten je Seite zwei Fraseinheiten: elektrisch / eine Schleifeinheit: elektrisch
EINSATZGEBIETE Fahrantrieb hydraulisch
B S universell einsetzbar, kundenspezifische Fahrzeugausfihrung Hauptmotor 7O
Gewicht / max. Achslast 120t/ pro Achse max. 20 t
Spurbreite nach Kundenanforderung
VORTEILE Minimalradien fiir Bearbeitung bei Spurweite 1.435 mm 150 m
DB-bewéahrt und -zugelassen Uberhéhung bei Spurweite 1.435 mm 180 mm
Hohe Leistungsfahigkeit Volumen Spanebunker 8ms
Dauereinsatz durch Systemautonomie Héchstgeschwindigkeit Eigenfahrt 100 km/h

i 0,
Geeignet fur Hochgeschwindigkeitsstrecken max. Steigung 40 %
o flexible Spurbreite nein
Hohe Einsatzplanungsgenauigkeit

Kundenspezifische Ausfuhrung

Bedarfs- und anforderungsgerechte Ausstattung

Modulare Konfiguration Fahrerkabine 1 Aggregatraum Werkzeugraum Spéanecontainer Technikraum Fahrerkabine 2
Erweiterungskapazitat

SFO3-FFS

Der erprobteste MOGLICHE OPTIONEN
Schienenfraszug

- 1 1 11 =

Querprafil- Langswellen- Hohenmess- Head Check Weichen-
messung messung gerat Erkennung bearbeitung

3 Bearbeitungseinheiten Féacherschleifeinheit Mobile Messeinrichtung
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MG31 - Der effizienteste Schienenfraszug der Welt

Vorschub bis 2.000 m/h
Abtrag je Uberfahrt 0,1- 6 mm
Fahrzeuglédnge 48 m

Hohe 3,90 m / Breite 2,70 m

SFO6-FFS Plus - Hochste Leistungsanforderung in Langzeiteinséatzen

Vorschub bis 2.000 m/h

max. Abtrag je Uberfahrt 0,1- 4 mm
Fahrzeuglénge 44 m

Hohe 4,25 m / Breite 3,13 m

SFO3-FFS - Universell einsetzbar, geristet fur jegliche Herausforderung

Vorschub bis 2.000 m/h

max. Abtrag je Uberfahrt 0,1- 4 mm
Fahrzeuglédnge 24 m

Hohe 4,25 m / Breite 3,13 m

SFO2T-FS - Zeichnet sich durch besonders geringe Achslasten aus

Vorschub bis 1.000 m/h

max. Abtrag je Uberfahrt 0,1- 1,5 mm
Fahrzeuglédnge 23 m

Hohe 3,50 m / Breite 2,60 m

SFO2-TRUCK - Hochste Flexibilitat und maximale Mobilitat

Vorschub bis 600 m/h

max. Abtrag je Uberfahrt 0,1-1mm
Fahrzeuglénge 18,43 m

Hohe 3,70 m / Breite 2,55 m

MG11 - Konzipiert und designt speziell fur kleine Lichtraumprofile

Vorschub bis 720 m/h

max. Abtrag je Uberfahrt 0,1-1,2 mm
Fahrzeuglédnge 11,92 m

Hohe 2,59 m / Breite 2,21 m

17
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SCHIENENFRASZUG SFO2T-FS
FUR SPEZIELLE EINSATZE

EINSATZGEBIETE
U-Bahnen, Tunneleinséatze

VORTEILE
Fur kleine Lichtraumprofile
Bearbeitung van engen Kurven
Spurweite umstellbar
Geringe Achslast

Staub- und funkenarme Bearbeitung

Keine zusé&tzlichen Reinigungsarbeiten
Kundenspezifische Ausfuhrung
Modulare Konfiguration

Integriertes Messsystem

SFO2T-FS Fur Schmalspur geeignet

Der vielseitigste MOGLICHE OPTIONEN

Schienenfraszug

der Welt =1 ~—~—

I 1 I =

Querpraofil- Langswellen- Hohenmess- Head Check Weichen-
messung messung gerat Erkennung bearbeitung

TECHNISCHE DATEN

Antriebsart der Einheiten

je Seite eine Fraseinheit: hydraulisch / eine Schleifeinheit: elektrisch

Fahrantrieb

hydraulisch

Hauptmotor

470 KW

Gewicht / max. Achslast

711/ max. Achslast 14 t

Spurbreite

kundenspezifisch 1.000 - 1.668 mm mdglich

Minimalradien fiir Bearbeitung bei Spurweite 1.435 50m
Uberhdhung bei Spurweite 1.435 mm 160 mm
Volumen Spénebunker 5m?®
Hochstgeschwindigkeit Eigenfahrt 60 km/h
max. Steigung 40 %o
flexible Spurbreite ja
Fahrerkabine 1 Spéanecontainer Absauganlagen Aggregatraum Fahrerkabine 2

2 Bearbeitungseinheiten

LINSINGER

Mobile Messeinrichtung
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RAIL-ROAD-TRUCK SFO02-FS TRUCK
FUR FLEXIBLE EINSATZE

EINSATZGEBIETE

StraRe & Schiene, einfaches Umsetzen und Uberstellen

VORTEILE
Hohe Flexibilitdt, maximale Mobilitat
Keine Schienenverkehrsbeeintrachtigung
Uberstellfahrten auf Straken und Schiene
Einfaches Ein- und Ausgleisen

Kein Ausbau van Gleisschaltmitteln

Kurze Rustzeiten
Fur die Bearbeitung von Rillenschienen geeignet
Keine Beschadigung durch Funkenflug an parkenden Autos

Rasches Uberstellen zur Bearbeitung von Hot Spots

SFO2-FS TRUCK Fur Gleisbearbeitung auf Holzbrucken
Der flexibelste MOGLICHE OPTIONEN
Schienenfrészug
der Welt =
S
—
variable Weichen- Rillenschienen-
Spurbreite bearbeitung bearbeitung

ARBEITS-
RICHTUNG

TECHNISCHE DATEN

Antriebsart der Einheiten

je Seite eine Fraseinheit: hydraulisch / eine Schleifeinheit: hydraulisch

Fahrantrieb

hydraulisch

Hauptmotor

375 KW

Gewicht / max. Achslast

ca. 47t/ max. 14 t Achslast

Spurbreite Kundenspezifisch von 1.000 - 1.668 mm madglich
Minimalradien fur Bearbeitung bei Spurweite 1.435 50m
Uberhshung bei Spurweite 1.435 mm 160 mm
Volumen Spanebunker 4,5m?®
Hochstgeschwindigkeit Eigenfahrt 80 km/h StraRenfahrt, 45 km/h Schienenfahrt
max. Steigung 40 %o
flexible Spurbreite ja
Fiihrerstand 1 Aggregatraum Spéanecontainer Fiihrerstand 2

Fraseinheit

Schleifeinheit

Zwei-Wege-Fahrzeug
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MG 11

Der kleinste
Schienenfraszug
der Welt

SCHIENENFRASZUG MG11
FUR KLEINSTE LICHTRAUMPROFILE

EINSATZGEBIETE
Metros, Stadtbahnen, Strakenbahnen

VORTEILE
Dieselelektrischer Antrieb

Effizientes Absaugsystem fur Spane und Schleifstaub (> 99,5%)

Bearbeitung des Schienenkapfes durch Umfangsfrasen mit kombiniertem Umfangsschleifen

Emissionsstandard: EPATIER 4 Final. EU Stage IV

Ubersee Transport in 40 FuR Container oder Strakentransport auf speziellem Tieflader

Geringe Larmbelastigung wahrend des Arbeitsprozesses
Keine Kuhlmittel notwendig

Fahrerkabine fur 2 Personen, Arbeitsstand 1 Person

Fur Weichen und Kreuzungen einsetzbar

Fronteinstieg

MOGLICHE OPTIONEN

=M ~—~— ~

1 I I —=

variable Querprofil- Langswellen- Weichen-
Spurbreite messung messung bearbeitung

Rillenschienen-
bearbeitung

TECHNISCHE DATEN

Antriebsart der Einheiten

je Seite eine Fraseinheit: elektrisch / eine Schleifeinheit: elektrisch

Fahrantrieb

elektrisch

Hauptmotor

277 KW

Gewicht / max. Achslast

Total Netto 311t/ pro Achse max. 8,51t

Spurbreite

Kundenspezifisch von 1.000 - 1.668 mm mdglich

Minimalradien fiir Bearbeitung bei Spurweite 1.435 mm 35m
Uberhdhung bei Spurweite 1.435 mm 150 mm
Volumen Spanebunker 1,5m?®
Hochstgeschwindigkeit Eigenfahrt 50 km/h
max. Steigung 40 %o
flexible Spurbreite ja
Fahrerkabine 1 Spénecontainer 1,5 m® Absaugeinheit Maschineneinheit Fahrerkabine 2

EONE — =
l e

OAF-001)

W | S -l

a9/

Drehgestell 1 Werkzeugmagazin

Fraseinheit

Schleifeinheit Spéanebiirste Drehgestell 2
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STATIONARE SCHIENENSAGE- & BOHRMASCHINE LSB

SCHIENENKOPFFRASMASCHINE SKF ZUM SAGEN UND BOHREN VON SCHIENEN
ZUM STATIONAREN REPROFILIEREN

DES SCHIENENKOPFES EINSATZGEBIETE

Walz-, Schweilk-, Oberbau- und Weichenbauwerke

Fur die zentralisierte Bearbeitung von Schienenkgpfen haben wir die stationére Schienen-

. . . VORTEILE OPTIONAL
kopffrasmaschine entwickelt.
Sagen und Bohren in einem Arbeitsgang Bohrloch Kaltexpansionseinheit
EINSATZGEBIETE VORTEILE Schragbettausfihrung Entgrateinheit
Zum Einsatz in Schweils-, Gebraucht- Beliebig &nderbare Profilform Vollautomatisierung Probenmanipulator
o . L4 t it
schienen- und Reparaturwerken im Seite der Fahrkante frei wahlbar Individuelle Gesamtlosungen angenmesssystem mi
3-Schicht Betrieb Reprofilieren durch Frasen und Schleifen Temperaturkompensation
Fur Schienenhersteller zum Entfernen in einem Arbeitsvorgang
der Walzhaut Konstante Bearbeitungsgenauigkeit
durch CNC-Achsen
WIRTSCHAFTLICHE Kein nachtraglicher Arbeitsgang notwendig ZYKLUSZEIT
BEARBEITUNG : 30 SEKUNDEN
TYPE ANZAHL BOHRSPINDEL SCHIENENPROFIL HXB BIS
- ; KSA500S 0 190 x 160 mm
. \ggrdop?eéungéjer Ein Sadgescrrlmltt LSB 800 S 200 %220 mm
chienenlebensdauer L] S LSB 800/S1 1 200 x 220 mm
durch Fahrkanten- Laschenbohrungen 5B 800/525 » 200X 220
wechsel xeeomm
LSB 800/S3 3 200 x 220 mm
i LSB 800/S6 6 200 x 220 mm
Germge Darstellung der Querprofilmessung /
Werkzeugkosten vor und nach der Bearbeitung *Sonderausfuhrung fur Weichenbauwerke
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SCHLUSSELFERTIGES
GESAMTPAKET

Schont
Rohstoffressourcen
und Umwelt

SCHIENENSCHWEISS-

UND REPARATURWERK
DIE KOMPLETTLOSUNG FUR NEU- UND
GEBRAUCHTSCHIENEN

LINSINGERSs flexible Komplettldsung fur Neu- und Gebrauchtschienen ist das Schienenschweif-

und -reparaturwerk. Hier prasentiert sich LINSINGER als Partner fur schlusselfertige Losungen,

vom Grundkonzept bis zu Fertigstellung des Werks.

VORTEILE
Ein Partner fur alle Losungen
Hohe Wirtschaftlichkeit durch flexible
Bearbeitung im Werk
Modulares Zusammenstellen gemag
Kundenanforderung

Auslegung fur 3-Schicht Betrieb

MOGLICHER ARBEITSABLAUF FUR GEBRAUCHTSCHIENEN

Vorreinigung der Schienen, Vorsortierung durch den Kunden

Halbautomatische Ausrichtung der Schienen

Reprofilierung mittels Frasen und Schleifen

Fehlererkennung mittels Ultraschallprtfung und manueller Markierung durch den Bediener
Entfernung von zuvor markierten Fehlerstellen durch Abségen von Proben

Bursten des Schienenstofes zur Schweikvorbereitung und Schweifsen

Ultrasonic Pruafung der Schweinaht

Vollautomatische Entfernung des Schweiknahtuberstandes

Ablangen und Bohren

MOGLICHER ARBEITSABLAUF FUR NEUSCHIENEN

Bursten des Schienenstofes zur Schweikvorbereitung und Schweilten
Vollautomatische Entfernung des Schweiknahtiberstands
Ultrasonic Prufung der Schweifnaht und S&dgen von Proben

Ablédngen und Bohren
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WERKZEUGTECHNIK
& SERVICE

WERKZEUGTECHNIK
MESSERKOPFE

LINSINGER hat erheblichen Entwicklungsaufwand in die Optimierung
der Messerkopfe gesteckt, um Préazision, Bearbeitungsgeschwindig-
keit, Werkzeugstandzeit und Wirtschaftlichkeit des Schienenfrasver-
fahrens zu erhohen.

Durch die hausinterne Forschungs- und Entwicklungsabteilung, eigene
Konstruktion und mechanische Fertigung wird gewahrleistet den welt-
weiten Kundenanforderungen zu entsprechen und Sonderlosungen zu
generieren.

Weltweit tatige Werkzeugtechniker unterstitzen Kunden vor Ort, dies

sind unsere Garanten fur konstante LINSINGER Qualitat und Prazision.

ERSATZTEILE

Unser bestens geschultes Serviceteam sorgt fur eine schnelle und
zuverlassige Bereitstellung von Original-Ersatzteilen, perfekt abge-
stimmt auf LINSINGER Maschinen.

service@linsinger.com
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KUNDENDIENST & WARTUNG

Das LINSINGER Serviceteam hietet weltweit (Fern)Wartung, Instand-
haltung und Reparaturen fur LINSINGER Maschinen an. Unser hoch
motiviertes Serviceteam versucht auch bei hoher Nachfrage alle Sto-

rungs- und Wartungsanfragen so rasch als moglich zu bearbeiten.

Wir sind im Ernstfall rund um die Uhr fur Sie erreichbar. Uber unsere
24/7 Service Hotline stehen Ihnen erfahrene und top-ausgebildete
LINSINGER Service-Mitarbeiter 24 Stunden am Tag, 7 Tage die Woche

zur Verfugung.

Dieinsamtlichen Prospektender Fa. LINSINGER enthaltenen Angaben, Datenund
Zeichnungen etc. haben lediglich Informationscharakter und kénnen daraus
explizit keine wie auch immer gearteten Anspriche gegentber LINSINGER abge-
leitet werden. Diese Angaben etc. sind nur dann fur Linsinger bindend, wenn sie
ausdrucklichInhalt eines zwischen LINSINGER und dem Kaufer abgeschlossenen
Vertrages werden oder diese von LINSINGER im Zuge einer Auftragsbestatigung
schriftlich zugesagt werden.
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