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(57) Das Verfahren und die Vorrichtung zum kontinuierlichen und temperaturunabhangigen Aneinanderschweilen
von Schienen finden im Zusammenhang mit dem Abladen und Wechseln von Schienen auf der Baustelle
Anwendung. Es wird vorwiegend zur Herstellung lickenloser Gleise angewendet. Die Aufgabe besteht darin, ein
Verfahren einzufiihren, bei dem die Schienen kontinuierlich im Zusammenhang mit dem Abladen und Wechseln auf
der Baustelle mit einer fahrbaren AbbrennstumpfschweiRmaschine temperaturunabhangig verschweilt werden
kénnen. Dieses wird dadurch erreicht, daR das letzte Drehgestell des Schienenwechselwagens, das sich bereits auf
den ausgewechselten Schienen befindet, angehoben wird, unter die Schienen, die sich in den Plattenlagern befinden,
Rollen gelegt werden und den auf den Rollen des Langschienenzuges liegenden Schienen den notwendigen
Langenausgleich erméglichen. Ein temperaturunabhéngiges Verschweilen wird dadurch erreicht, daf die zu
verschweiRenden Schienen eine tunnelartige Vorrichtung durchlaufen, die auf dem Abzugswagen des
Langschienenzuges aufgebaut ist und den Schienen durch Zufiihrung oder Entzug von Warme die geforderte
Temperatur entsprechend den Verlegevorschriften gibt. Die Temperatur wird durch die Anzahl der eingeschalteten
Brenner oder Kiihler und durch die Abladegeschwindigkeit geregelt. Fig. 1
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Erfindungsanspriiche:

1. Verfahren zum kontinuierlichen AneinanderschweiRen von Schienen, dadurch gekennzeichnet, daf die Schienen mit einer
fahrbaren AbbrennstumpfschweiBmaschine im Zusammenhang mit dem Abladen und Wechseln auf der Baustelle
verschweiflt werden und der notwendige Langenausgleich durch das Hochheben des letzten Drehgestells des
Wechselwagens, durch Unterlegen von Rollen unter die sich bereits in den Plattenlagern befindlichen Schienen und durch
die auf den Rollen des Langschienenzuges liegenden Schienen erreicht wird.

2. Vorrichtung zum kontinuierlichen und temperaturunabhéngigen Aneinanderschweien von Schienen, dadurch
gekennzeichnet, daR die Schienen beim Abladen und Wechseln einen tunnelartigen Kanal, der mit Brennern und Kihlern
ausgestattet ist, durchlaufen, der auf dem Abzugswagen des Langschienenzuges aufgebaut ist und durch Zufilhrung bzw.
Entzug von Wirme den Schienen die geforderte Temperatur entsprechend den Verlegevorschriften gibt.

3. Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen und temperaturunabhangigen AneinanderschweiRen von Schienen nach
Punkt 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 durch die Abladegeschwindigkeit die Anzahl der eingeschalteten Brenner oder
Kiihler zur Temperaturregelung der zu verschweil3enden Schienen bestimmt wird.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendung der Erfindung

Das Verfahren und die Vorrichtung zum kontinuierlichen und temperaturunabhangigen AneinanderschweiRen von Schienen
finden im Zusammenhang mit dem Abladen und Wechseln von Schienen auf den Baustellen Verwendung. Es wird vorwiegend
zur Herstellung lickenloser Gleise bei den Eisenbahnen und bei den Industrie- und AnschluBbahnen angewendet.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Verfahren zur Herstellung lickenloser Gleise durch ein kontinuierliches Aneinanderschweiffen von Schienen zur Verbesserung
des Fahrkomforts sind bei vielen Eisenbahnverwaltungen bekannt. In den Patentschriften DE 3229878, SU 213046 und

US 4272664 sind diese Verfahren eingehend beschrieben. Bei diesen Verfahren werden die Schienen jedoch nichtim
Zusammenhang mit dem Abladen und Wechseln verschweif3t. Die dadurch entstehenden Léngendifferenzen werden durch
zusatzliche Arbeiten, wie sie in der Patentschrift DD 158115 beschrieben sind, ausgeglichen. Diese Langendifferenzen sind
auch bei dem in der Patentschrift DE 3229878 beschriebenen Verfahren, besonders in Gleisbégen, nicht behoben, denn die in
Gleismitte bzw. auf den Schwellenkdpfen abgelegten Schienen stimmen nicht mit der Ladnge der in den Plattenlagern liegenden
Schienen (berein.

Das temperaturunabhdngige Verschweien von Schienen entsprechend den Verlegevorschriften ist bei den vorgenannten
Verfahren ebenfalls nicht im Zusammenhang geldst.

Die zur Zeit eingesetzten Schienenanwarmgerate sind durch ihre einseitig offene Bauweise sehr energie- und zeitaufwendig,
werden getrennt eingesetzt und sind gleisgebundene einzelne Geréte.

Zur Komplettierung der einzelnen Arbeitsgange und zur Vereinfachung der Verfahren wird nachstehende Lésung in Anwendung
gebracht. :

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung anzuwenden, die ein kontinuierliches und temperaturunabhéngiges
Aneinanderschweiflen von Schienen im Zusammenhang mit dem Abladen und Wechseln auf der Baustelle erméglichen,
indem der erforderliche Langenausgleich der durch Abbrennstumpfschweilung zu verbindenden Schienen beim Abladen
abgefangen wird und die Temperatur der Schienen dabei durch Zuflihrung bzw. Entzug von Warme geschwindigkeitsabhéngig
geregelt wird. :

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzuwenden, das ein kontinuierliches Aneinanderschweifen von
Schienen im Zusammenhang mit dem Abladen und Wechseln auf der Baustelle mit Langschienenziigen (Patentschrift

DD 129669) bei jeder Tagestemperatur gewdéhrleistet.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch getést, da unmittelbar hinter dem Wechselwagen (Patentschrift DD 202741),
beim Abladen und Wechseln der Schienen auf der Baustelle, die Schienen miteiner fahrbaren AbbrennstumpfschweiRmaschine
zusammengeschweilRt werden. Der erforderliche Langenausgleich fir das Zusammenschweifen wird durch die auf den Rollen
des Langschienenzuges liegenden Schienen, durch das Anheben des letzten Drehgestells des Schienenwechselwagens und
das Unterlegen von Rollen unter die sich im Plattentager befindlichen Schienen erreicht. Das VerschweiRen von Schienen, die
nicht die erforderliche Temperatur fir die Durchfiihrung der SchluBschweiung entsprechend den Verlegevorschriften besitzen,
wird durch den Aufbau einer tunnelartigen Vorrichtung auf dem Abzugswagen des Langschienenzuges erzielt, den die
abzuladenden Schienen zum Temperaturausgleich durchlaufen. Die Zuflihrung bzw. der Entzug der Warme wird entsprechend
der Durchlaufgeschwindigkeit der abzuladenden Schienen durch die Anzahl der eingeschalteten Brenner bzw. Kihler

geregelt. '
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_ Ausfithrungsbeispiel -

Die Erfindung wird nachstehend an einem Ausfihrungsbeispie! erldutert. Es zeigen:

Fig.1: Seitenansicht des Langschienenzuges (3) mit dem Abzugswagen (1), Schienenwechselwagen (4) und der fahrbaren
AbbrennstumpfschweiRmaschine (7), und

Fig.2: Draufsicht der unter Fig. 1 genannten Einrichtungen.

Durch die Abzugswagen des Langschienenzuges (1) werden die einzuwechselnden und zu verschweienden Schienen (2), von

den Transportwagen des Langschienenzuges (3) kommend, durch den Schienenwechselwagen (4) gewechselt und die

ausgewechseiten Schienen (5) in Gleismitte abgelegt. Die neu eingewechselten Schienen (6) werden unmittelbar hinter dem

Schienenwechselwagen (4) durch die fahrbare Abbrennstumpfschweifmaschine (7) aneinandergeschweif3t. Das Wechsein

der Schienen wird fir den SchweilRvorgang unterbrochen. Der notwendige Langenausgleich der verschweil3ten Schienen wird

durch das Hochheben des letzten Drehgestells (8) des Schienenwechselwagens (4) sowie die Bewegungsmaglichkeit der auf

Rollen gelagerten Schienen im Gleis und auf dem Langschienenzug (3) ermdglicht.

Um SchiuBschweiBungen auch aufRerhalb der Verlegetemperaturen durchfihren zu kénnen, werden die Schienen beim

Durchlauf durch eine auf dem Abzugswagen aufgebaute tunnelartige Vorrichtung (10) erwédrmt bzw. gekiihit. Der

Temperaturausgleich der Schienen wird entsprechend der Durchlaufgeschwindigkeit der abzuladenden Schienen durch die

Anzahl der eingeschalteten Brenner oder Kithler geregelt.
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