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(54) VORTRIEBSMASCHINE

(57) Bei einer Vortriebsmaschine (1) mit einem Fahrwerk

(2) und einem Schneidausleger (3) oder -rahmen
tragt der Schneidausleger (3) bzw. -rahmen
wenigstens zwei rotierende Schneidkdpfe (5), deren
Rotationsachsen (6) in Vortriebsrichtung verlaufen
oder einen spitzen Winkel mit der Vortriebsrichtung
einschlieBen und die gemeinsam ein Schneidprofil
mit einer Profilbreite (a) definieren, sowie zwei im
Wesentlichen parallel und hinter den Schneidkopfen
(5) angeordnete Schneidwalzen (8,10), die an der
Sohle (9) bzw. der Firste (7) positionierbar sind.
Beide Schneidwalzen (8,10) weisen zur Ausbildung
eines im Wesentlichen rechteckigen Schneidprofils
auf die Profilbreite (a) ausfahrbare Endabschnitte
(25) auf.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vortriebsmaschine mit einem Fahrwerk und einem
Schneidausleger oder -rahmen, wobei der Schneidausleger bzw. -rahmen wenigstens zwei
rotierende Schneidkopfe, deren Rotationsachsen in Vortriebsrichtung verlaufen oder einen
spitzen Winkel mit der Vortriebsrichtung einschlieRen und die gemeinsam ein Schneidprofil mit
einer Profilbreite definieren, sowie zwei im wesentlichen parallel und hinter den Schneidkdpfen
angeordnete Schneidwalzen tragt, die an der Sohle bzw. der Firste positionierbar sind.

[0002] Vortriebsmaschinen mit schneidenden Rotoren, deren Rotationsachsen in Vortriebsrich-
tung verlaufen oder einen spitzen Winkel mit der Vortriebsrichtung einschlieen, werden Gbli-
cherweise als "Marietta Borer" bezeichnet, wobei die Schneideinheit zwei oder mehrere rotie-
rende Schneidkdpfe aufweisen. Die beiden Schneidkdpfe definieren ein Schneidprofil mit einer
maximalen Profilbreite, wobei die Schneidwerkzeuge an den Schneidkdpfen (iblicherweise
derart angeordnet sind, dass Schneidwerkzeuge des einen Schneidkopfs bei der Rotation
zwischen Schneidwerkzeugen des anderen Schneidkopfs eingreifen, sodass die Kreisflachen
der jeweiligen Schneidprofile einander Uberlappen. Das gemeinsame Schneidprofil der zwei
oder mehreren nebeneinander und vorzugsweise auf gleicher Hohe angeordneten Schneidkdp-
fe entspricht daher in der Regel einer entsprechenden Anzahl von einander teilweise uberlap-
penden Kreisflachen, wobei zwischen den einzelnen Kreisflachen im Bereich der Sohle und der
Firste so genannte Profilzwickel verbleiben. Der Rand des Profils wird von zwei Halbkreisen
begrenzt.

[0003] Um die durch die rotierenden Schneidkérper verbleibenden Profilecken zu begradigen,
ist aus der US-A 3 343 882 eine Schneidkette bekannt, mit der das Sohlprofil und das Firstprofil
teilweise begradigt werden kénnen.

[0004] Eine alternative Ausfihrungsform einer Nachschneideinrichtung ist aus der
US-A 3 407 006 bekannt geworden, bei welcher vertikal nachstellbare Schneidwalzen vorgese-
hen sind, die am Rahmen der Schneideinrichtung befestigt werden, um eine Begradigung des
Sohl- und Firstprofils zu erreichen.

[0005] Aus der US-A 5 921 632 ist eine Nachschneideinrichtung fiir einen Marietta Borer be-
kannt geworden, bei der am Schneidrahmen der Vortriebsmaschine fiir das Nachschneiden der
Sohle eine teleskopierbare Schneidwalze héhenverstellbar angeordnet ist. An der Firste wird
durch eine am Schneidrahmen unbeweglich festgelegte Schneidwalze der Schneidzwickel
nachgeschnitten. Die aus der US-A 5 921 632 bekannt gewordene Nachschneideinrichtung ist
tiber Getriebewellen mit einem Zentralantrieb verbunden.

[0006] Mit den aus dem Stand der Technik bekannt gewordenen Vortriebsmaschinen ist es
zwar méglich, die Schneidprofilzwickel zwischen den Kreissegmenten an der Firste und an der
Sohle durch Nachschneideinrichtungen wegzuschneiden. Das Tunnelprofil behélt jedoch in den
Firstecken seine runde Form. Dies ist insbesondere beim Kali-Berghau von grofem Nachteil,
wo ein vergroRertes Tunnelprofil derart gewonnen wird, dass nacheinander mehrere parallel
zueinander verlaufende und unmittelbar seitlich aneinander anschlieBende Profile vorgetrieben
werden, die gemeinsam das gewlnschte vergréRerte Tunnelprofil ergeben. Bei einer derartigen
Vorgangsweise sind die bei der Verwendung von aus dem Stand der Technik bekannt gewor-
denen Vortriebsmaschinen verbleibenden Schneidzwickel sowie die Profilrundungen am Rand
des Profils besonders storend, da diese entweder durch gesonderte Einrichtungen abgetragen
werden mussen, oder aber eine erhebliche Gefahr darstellen, da sich das Gestein aus diesen
stehen gebliebenen Profilbereichen leicht 16sen kann.

[0007] Die vorliegende Erfindung zielt daher darauf ab, eine Vortriebsmaschine zu schaffen, mit
welcher es gelingt, ein im Wesentlichen rechteckiges Tunnelprofil vorzutreiben bzw. auszubil-
den und die oben geschilderten Nachteile zu vermeiden.

[0008] Zur Ldsung dieser Aufgabe zeichnet sich die erfindungsgemafe Vortriehsmaschine der
eingangs genannten Art im Wesentlichen dadurch aus, dass beide Schneidwalzen zur Ausbil-
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dung eines im Wesentlichen rechteckigen Schneidprofils auf die Profilbreite ausfahrbare End-
abschnitte aufweisen. Dadurch, dass sowohl die obere, das heildt die an der Firste positio-
nierbare, als auch die untere, das heildt die an die Sohle positionierbare Schneidwalze ausfahr-
bare Endabschnitte aufweisen, kann die wirksame Schneidbreite der Schneidwalzen auf die
durch die anderen Schneidwerkzeuge, namlich die rotierenden Schneidkdpfe definierte Profil-
breite vergroBert werden. Dadurch kénnen die zwischen den einzelnen Kreisflachen der
Schneidkdpfe verbleibenden Schneidzwickel im Wesentlichen vollstéandig weggeschnitten wer-
den, sodass ein im Wesentlichen rechteckiges Schneidprofil erzielt werden kann. Weiters kon-
nen mit Hilfe der auf die volle Profilbreite ausgefahrenen Schneidwalzen die viertelkreisformigen
runden Profilecken weggeschnitten werden, sodass tatsachlich ein rechteckiges Gesamtprofil
erzielt werden kann.

[0009] Gleichzeitig wird durch das Vorsehen von ausfahrbaren Endabschnitten der Schneid-
walzen die Moglichkeit geschaffen, die Endabschnitte wiederum einzufahren, sodass die
Schneidwalzenbreite verringert wird und das Manvrieren der Vortriebhsmaschine beim Verfah-
ren in der Strecke erleichtert wird.

[0010] Um die runden Profilecken moglichst vollstandig weg zu schneiden und die Schneidpro-
filzwickel mit Sicherheit vollstandig zu erfassen, ist gemall einer bevorzugten Weiterbildung
vorgesehen, dass die Schneidwalzen jeweils einen Durchmesser aufweisen, der wenigstens
einem Finftel, vorzugsweise wenigstens einem Viertel des Schneiddurchmessers der Schneid-
kopfe entspricht. Bei einem entsprechend groRen Durchmesser der Schneidwalzen erfolgt eine
besonders gute Anndherung an die angestrebte rechteckige Profilform.

[0011] Um eine Anpassung der Schneidprofilgroie an die jeweilige Anforderung zu ermogli-
chen, ist gemaRl einer bevorzugten Weiterbildung vorgesehen, dass die Schneidkopfe mit in
radialer Richtung verstell- oder ausfahrbaren Schneidwerkzeugen versehen sind. Dadurch kann
die Grofe des von den einzelnen rotierenden Schneidkdpfen vorgetriebenen Kreisprofils einge-
stellt werden. Ein weiterer Vorteil dieser Ausbildung liegt darin, dass die Schneidwerkzeuge
beispielsweise fir eine bessere Mandvrierharkeit der Vortriehsmaschine beim Zuriickfahren aus
dem vorgetriebenen Tunnel radial einwarts verschoben werden konnen, um auf diese Weise
den Platzbedarf und damit die Kollisionsgefahr mit den Tunnelwanden oder dergleichen zu
verringern.

[0012] Um auch die erfindungsgemall vorgesehenen Schneidwalzen an die entsprechende
Profilgréfte und inshesondere an die Profilhdhe anzupassen, ist die Ausbildung mit Vorteil
derart getroffen, dass die Schneidwalzen hdhenverstellbar am Schneidausleger bzw. -rahmen
angelenkt sind.

[0013] Eine weitere Anpassungsmoglichkeit ergibt sich aus einer bevorzugten Weiterbildung,
bei welcher der Schneidausleger bzw. -rahmen relativ zum Fahrwerk in vertikaler Richtung
verstellbar angeordnet ist. Bei einer derartigen Ausbildung gelingt eine gleichzeitige Verstellung
aller am Schneidausleger bzw. -rahmen festgelegten bzw. angelenkten Schneidmittel, sodass
sowohl die rotierenden Schneidkdpfe als auch die beiden Schneidwalzen gemeinsam entspre-
chend in der Hohe justiert werden kdnnen. Auf diese Art und Weise wird eine bessere Profilan-
passung ermoglicht, wobei sich inshesondere in Kombination mit den beiden seitlich ausfahrba-
ren Schneidwalzen vielerlei Mdglichkeiten ergeben, das Gesamtprofil den entsprechenden
Anforderungen und Gegehenheiten anzupassen.

[0014] Der Antrieb der einzelnen Schneidaggregate erfolgt (iblicher Weise iiber einen zentralen
Antrieb sowie Uber entsprechende Getriebe. Ein derartiger Zentralantrieb kann bei der erfin-
dungsgemalen Vortriebsmaschine beispielsweise fir den Antrieb der wenigstens zwei rotie-
renden Schneidkopfe Verwendung finden. Die beiden Schneidwalzen werden aber geméal einer
bevorzugten Weiterbildung jeweils gesondert voneinander angetrieben, wobei die Schneidwal-
zen jeweils Uber einen Einzelantrieb verfligen. Dadurch kann der Energieaufwand fiir die ein-
zelnen Schneidwerkzeuge besser zueinander abgestimmt werden, als dies bei einem Zentral-
antrieb mit Antriebswellen der Fall ware. Insbesondere besteht bei Zentralantrieben das Prob-
lem, dass dann, wenn eines der vom Zentralantrieb angetriebenen Schneidaggregate aufgrund
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eines Defekts oder aufgrund anderer unvorhergesehener Umsténde durchdreht, die Antriebs-
kraft automatisch auf die iibrigen Antriebsaggregate verteilt wird, welche fir eine derart erhohte
Antriebskraft oft nicht ausgelegt sind, sodass es zu Beschadigungen kommen kann. Im Falle
von Einzelantrieben fur die Schneidaggregate und insbesondere fiir die beiden Schneidwalzen
treten derartige Probleme nicht auf, da der Antrieb jeweils gesondert geregelt werden kann.

[0015] Wie bereits eingangs erwdhnt, ist weiters eine Ausbildung bevorzugt, bei welcher die
Schneidwerkzeuge auf den Schneidkdpfen derart angeordnet sind, dass Schneidwerkzeuge
des einen Schneidkopfes bei der Rotation zwischen Schneidwerkzeugen des anderen Schneid-
kopfes eingreifen, sodass die Kreisflachen der jeweiligen Schneidprofile einander tberlappen.
Bei einer derartigen Ausbildung sind die zwischen den einander Uberlappenden Kreisflachen-
profilen verbleibenden Schneidzwickel entsprechend kleiner, sodass der Nachschneidevorgang
vereinfacht wird.

[0016] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der Zeichnung schematisch dargestell-
ten Ausfilhrungsbeispiels naher erlautert. In dieser zeigen

[0017] Fig. 1 eine Seitenansicht der erfindungsgemaRen Vortriebsmaschine,
[0018] Fig. 2 eine Draufsicht auf die erfindungsgemafie Vortriebsmaschine,
[0019] Fig. 3 eine Vorderansicht der Vortriebsmaschine,

[0020] Fig. 4 ein Schneidprofil, wie es mit einer aus dem Stand der Technik bekannten Vor-
triebsmaschine mit einer Nachschneidekette erzielbar ist, und

[0021] Fig. 5 ein mit der erfindungsgemafien Vortriehsmaschine erzielbares Schneidprofil.

[0022] In Fig. 1 ist die Vortriebsmaschine mit 1 bezeichnet und weist ein Fahrwerk 2 auf. Das
Fahrwerk ist hierbei als Raupenfahrwerk ausgebildet. Am Schneidausleger 3, der im Sinne des
Doppelpfeils 4 in vertikaler Richtung mit Hilfe eines entsprechenden Verstellapparates verstellt
werden kann, sind Schneidkdpfe 5 gelagert, die um eine Rotationsachse 6 rotierbar angetrieben
sind.

[0023] Hinter den Schneidkopfen 5 ist nun eine an der Firste 7 positionierbare Schneidwalze 8
und eine an der Sohle 9 positionierbare Schneidwalze 10 angeordnet. Die Schneidwalzen 8 und
10 sind hierbei an einem Schwenkarm 11 bzw. 12 festgelegt, der um eine Achse 13 bzw. 14
relativ zum Schneidausleger 3 verschwenkbar ist. Als Schwenkantrieb dienen Hydraulikzylinder
15 und 16. Jeder der beiden Schneidwalzen 8 und 10 ist jeweils ein Einzelantrieb 17 bzw. 18
zugeordnet.

[0024] In Fig. 1 ist weiters eine Abfordereinrichtung 19 dargestellt, die sich in Maschinenlangs-
richtung bis Ober das Ende der Vortriebsmaschine 1 hinaus erstreckt und einen schwenkbaren
Ubergabebereich aufweist. Weiters ist eine mittels Hydraulikzylinder 21 an den Maschinenrah-
men angehdngter und nachziehbarer Stitzrahmen 22 dargestellt, welcher Ankerbohr- und
Setzeinrichtungen 23 sowie entsprechende Abstitzeinrichtungen 2 4 tragt.

[0025] In der Darstellung gemald Fig. 2 ist nun ersichtlich, dass am Maschinenvorderende
insgesamt zwei rotierende Schneidkdpfe 5 nebeneinander angeordnet sind. Die Schneidwalze
8 weist einen zentralen Walzenabschnitt 27 sowie zwei ausfahrbare Endabschnitte 25 auf. Die
Endabschnitte 25 sind entsprechend den Doppelpfeilen 26 zur Einstellung der Schneidbreite
der Schneidwalze 8 ausfahrbar. Der Rotationsantrieb fiir die Schneidwalze 8 ist wiederum mit
17 bezeichnet, wobei der zentrale Abschnitt 27 der Schneidwalze 8 (iber ein nicht naher darge-
stelltes Getriebe angetrieben ist und die ausfahrbaren Endabschnitte 25 mit Hilfe einer form-
schliissigen Verbindung drehfest, aber in Richtung der Rotationsachse der Schneidwalze 8
verschieblich, mit dem zentralen Abschnitt 27 verbunden sind. Die Stelleinrichtung fir die verti-
kale Nachstellung des Schneidauslegers 3 ist mit 38 bezeichnet.

[0026] In der Vorderansicht gemal Fig. 3 sind nun die einzelnen Schneidaggregate noch deut-
licher sichtbar. Die beiden Schneidkopfe 5 weisen jeweils eine Mehrzahl von Schneidwerkzeu-
gen und insbesondere Schneidmessern 28 auf, die entsprechend den Doppelpfeilen 29 in
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radialer Richtung verstellbar sind, um die GroRRe des jeweils erzielbaren Kreisprofils zu verén-
dern. Die beiden Schneidkopfe 5 sind vorzugsweise in einander entgegen gesetzten Richtun-
gen angetrieben, wobei die einzelnen Schneidwerkzeuge 29 bei Rotation entsprechend inein-
ander greifen, sodass sich die in Fig. 5 dargestellte Uberlappung der einzelnen Kreisprofile
ergibt. In Fig. 3 ist weiters ersichtlich, dass die beiden Schneidwalzen 8 und 10 eine Vielzahl
von Schneidwerkzeugen, wie beispielsweise Schneidmeilleln 30 tragen, und zwar sowohl am
zentralen Walzenabschnitt 27 als auch an den ausfahrbaren Endabschnitten 25. Die Endab-
schnitte 25 sind, wie in Fig. 3 deutlich ersichtlich, entsprechend den Doppelpfeilen 26 derart
ausfahrbar, dass ein im Wesentlichen rechteckiges Profil vorgetrieben werden kann.

[0027] In den Fig. 4 und 5 sind das gemafs dem Stand der Technik und das mit der vorliegen-
den Erfindung erzielbare Schneidprofil dargestellt. Dabei sind jeweils Parallelschnitte 31 und 32
dargestellt, wobei mit der Vortriebsmaschine zuerst der Schnitt 31 und danach der dazu paralle-
le Schnitt 32 durchgefiihrt wird. In Fig. 4 sind die beiden von den rotierenden Schneidkdpfen
geschnittenen Profile mit 33 bezeichnet, wobei mit einer Nachschneideinrichtung in Form einer
Nachschneidekette 34 das Profilzwickel 35 weggeschnitten wird. Ein rechteckiges Schneidprofil
ist mit einer derartigen Vortriebsmaschine insgesamt aber nicht erzielbar. Deshalb muss beim
nachfolgenden Schnitt 32 ein Bereich erfasst werden, der sich mit dem Schnitt 31 Gberlappt,
sodass insgesamt eine verringerte Gesamtprofilbreite erzielbar ist.

[0028] In Fig. 5 ist das mit Hilfe der erfindungsgeméfen Vortriehsmaschine erzielbare Gesamt-
profil dargestellt. Die mit den beiden Schneidkdpfen 5 erzielbaren Kreisprofile sind wiederum mit
33 bezeichnet und definieren eine Profilbreite a. Die verbleibenden Profilzwickel 35 sowie die
ebenfalls verbleibenden Rundecken 36 werden hierbei mit Hilfe der Schneidwalzen 8 und 10,
deren Breite auf Grund der ausgefahrenen Endabschnitte 25 der Profilbreite a entspricht und
deren Profil mit 37 bezeichnet ist, weggeschnitten. Dadurch ist ein rechteckiges Gesamtprofil
erzielbar. Der nachste Schnitt 32 kann daher unmittelbar an den ersten Schnitt 31 anschlielen,
sodass die Effizienz des Abbaus erhéht werden kann.

Patentanspriiche

1. Vortriebsmaschine mit einem Fahrwerk und einem Schneidausleger oder -rahmen, wobei
der Schneidausleger bzw. -rahmen wenigstens zwei rotierende Schneidkdpfe, deren Rota-
tionsachsen in Vortriebsrichtung verlaufen oder einen spitzen Winkel mit der Vortriebsrich-
tung einschlielen und die gemeinsam ein Schneidprofil mit einer Profilbreite definieren,
sowie zwei im Wesentlichen parallel und hinter den Schneidkdpfen angeordnete Schneid-
walzen tragt, die an der Sohle bzw. der Firste positionierbar sind, dadurch gekennzeich-
net, dass beide Schneidwalzen (8,10) zur Ausbildung eines im Wesentlichen rechteckigen
Schneidprofils auf die Profilbreite (a) ausfahrbare Endabschnitte (25) aufweisen.

2. Vortriebsmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidwalzen
(8,10) jeweils sinen Durchmesser aufweisen, der wenigstens einem Flinftel, vorzugsweise
wenigstens einem Viertel des Schneiddurchmessers der Schneidkdpfe (5) entspricht.

3. Vortriebsmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneid-
kopfe (5) mit in radialer Richtung verstell- oder ausfahrbaren Schneidwerkzeugen (28) ver-
sehen sind.

4. Vortriebsmaschine nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidwalzen (8, 10) héhenverstellbar am Schneidausleger (3) bzw. -rahmen angelenkt
sind.

5. Vortriehsmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidwerkzeuge (28) auf den Schneidkopfen (5) derart angeordnet sind, dass Schneid-
werkzeuge (28) des einen Schneidkopfes bei der Rotation zwischen Schneidwerkzeugen
(28) des anderen Schneidkopfes eingreifen, sodass die Kreisflachen der jeweiligen
Schneidprofile (33) einander uberlappen.
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6. Vortriehsmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidwalzen (8, 10) jeweils Uber einen Einzelantrieb (17, 18) verfigen.

7. Vortriehsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schneidausleger (3) bzw. -rahmen relativ zum Fahrwerk (2) in vertikaler Richtung verstell-
bar angeordnet ist.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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