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63 Gleitschalungsfertiger.

@ Zum Erstellen eines schotterlosen Gleisoberbaus (27)
wird Beton maschinell direkt mittels einer Fertigergleit-
schalung (6) in eine Form gebracht. Gleichzeitig wird eine
Langsarmierung aus mehreren Lingsarmierungsdrahten
(19) in den Beton eingebracht. Auf diese Lidngsarmie-
rungsdréhte (19) werden im gleichen Abstinden Querar-
mierungsbigel (20) angeschweisst. Dazu sind an einem
Laufwagen (4) Schweisszangen (21) befestigt, den einzel-
nen aus einem Bigelmagazin (16) Querarmierungsbugel
(20) zufihrbar sind. Beim Verschweissen der Bugel mit
den Langsarmierungsdréhten (19) wird das Laufwerk (4)
gegen die Fahrrichtung (26) ausgezogen und anschlies-
send mit einem Riickholzylinder (13) in die Ausgangslage
bewegt. Dadurch ist es moglich, auch wéhrend des
Schweissvorganges den Betoneinbau weiterzufiihren.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Gleitschalungsfertiger
zum Erstellen eines schotterlosen Gleisoberbaus,
wobei Beton maschinell direkt in eine bestimmte
Form mit fur die Befestigung von Schwellen vorge-
sehenen Veriefungen gebracht und gleichzeitig
eine Langsarmierung in den Beton eingebracht
wird, mit einem Fahrwerk, einem Fertigergrundrah-
men, Gleitschalungsformen sowie Drahtaufnahmen
zum Auslegen von Langsarmierungsdrahten auf
den Unterbau.

Ein Gleitschalungsfertiger dieser Art ist bekannt
und in der Zeitschrift «Schweizer Journal», April
1993, Seite 33 beschrieben. Mit diesem Fertiger
wird gleichzeitig mit dem Einbringen des Betons
eine leichte Langsarmierung maschinell in den Be-
ton eingebracht. Die Langsarmierung besteht aus
mehreren parallel von einer Drahtauslegevorrich-
tung dem Fertiger zugefuhrten Drahten. Die Vorteile
eines mit diesem Fertiger erstellten schotteriosen
Gleisoberbaus sind eine hohe Tragfertigkeit, ein mi-
nimaler Unterhalt und eine rationelle Austiihrbarkeit.
Ein mit diesem Fertiger erstellter Gleisoberbau ge-
nugt fir den Personenverkehr, jedoch nicht fir den
Guterverkehr, bei dem auf die Schienen seitlich
starke Schlagkréfte einwirken. Um auch diese seitli-
chen Krafte aufnehmen zu kénnen, wurden in sol-
chen Fallen Armierungskdrbe in den Beton einge-
bracht. Diese Korbe bestehen aus einzelnen mitein-
ander verschweissten Armierungskérben. Das
Verschweissen dieser einzelnen Korbe bedingt ei-
nen hohen Arbeitsaufwand.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
Gleitschalungsfertiger der genannten Art zu schaf-
fen, mit dem fur den Guterverkehr geeignete Gleis-
oberbauten rationeller erstellt werden konnen.

Die Erindung ist bei einem gattungsgeméassen
Gleitschalungsfertiger dadurch geldst, dass in Fahr-
richtung gesehen hinter der Drahtaufnahme ein
Schweissgerat an einem Laufwagen angeordnet ist
und dass dem Schweissgerat in bestimmten Weg-
abstdnden des Fahrwerkes jeweils ein Querarmie-
rungsbigel zufihrbar ist, der bei stillstehendem
Laufwagen und sich in Fahrrichtung bewegendem
Fahrwerk mittels des Schweissgerates mit Langsar-
mierungsdrahten verschweissbar ist. Der erfin-
dungsgemasse Gleitschalungsfertiger erlaubt eine
kontinuierliche und damit sehr rationelle und lei-
stungsfahige Herstellung eines Gleisoberbaus mit
einem Armierungskorb. Im Gegensatz zu einem Ar-
mierungskorb, der aus einzelnen Kérben durch
stumpfschweissen der Langsarmierungsdréhte her-
gestellt ist, weist der mit dem erfindungsgemassen
Gleitschalungsfertiger erstellte Armierungskorb in
den Langsarmierungsdrahten keine solche Schweis-
sungen auf, die nach dem Einbau brechen kénnen.
Da das Schweissgerat an einem Laufwagen ange-
bracht ist, ist ein Anhalten des Betoneinbaus wah-
rend den Schweissungen nicht erforderlich. Die Er-
findung ermoglicht infolgedessen eine weitgehend
maschinelle Erstellung eines schotterlosen Ober-
baus mit einem endlosen Armierungskorb. Da die
Langsdrahte nicht geschweisst sind und der Einbau
kontinuierlich erfoigt, ist ein mit dem erfindungsge-
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massen Gleitschalungsfertiger erstellter Gleisober-
bau besonders gleichméssig und stabil und genugt
insbesondere flr den Guterverkehr. Vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus
den abhangigen Patentanspriichen.

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nach-
folgend anhand der Zeichnungen naher erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines teilweise abge-
brochenen Gleitschalungsfertigers geméss der Er-
findung, und

Fig. 2 eine Frontansicht des Gleitschalungsferti-
gers gemass Fig. 1.

Ein Grundrahmen 1 ist hohenverstellbar an ei-
nem Raupenfahrwerk 2 angebracht und mit einer
an sich bekannten Fertigergleitschalung 6 verbun-
den. Der Fertigergleitschalung 6 wird mit einer hier
nicht gezeigten Fdrdervorrichtung Beton zugefiihn,
aus dem ein hier nur andeutungsweise gezeigter
schotterloser Gleisoberbau 27 erstellt wird. Der Be-
ton wird durch die Fertigergleitschalung 6 in die
vorgesehene Form gebracht und gleichzeitig wird
ein endloser Armierungskorb 25 in den Beton ein-
gebracht. Dieser Korb 25 besteht aus Querarmie-
rungsbiigein 20, die gleich ausgebildet sind und in
gleichen Abstanden mit beispielsweise sechs paral-
lelen Langsdrahten 19 verschweisst sind. Diese
Langsdrahte 19 werden ab einer hier nicht gezeig-
ten Bobine einer an sich bekannten Drahtauslege-
vorrichtung einer Drahtaufnahme 17 zugefihrt. Die-
se Drahtaufnahme 17 weist entsprechend der An-
zahl Langsdrahte Durchgange 28 auf, durch weiche
Drahte 19 hindurchgezogen sind. Die Drahtaufnah-
me 17 ist an einem Gestell 9 eines Laufwagens 4
angebracht. Dieser Laufwagen 4 ist mittels Rollen 7
an zwei fest mit einer Aufhangekonsole 3 verbun-
denen FlUhrungen 8 in Gegenrichtung zur Fahrrich-
tung des Fahrwerkes 2 ausziehbar gelagert. In
Fig. 1 ist die Fahrrichtung mit dem Pfeil 26 angege-
ben. Der Laufwagen 4 kann infolgedessen in Fig. 1
nach links ausgezogen werden. Mittels Ruickholzy-
lindern 13 kann der Laufwagen 4 von der ausgezo-
genen Lage in die in Fig. 1 gezeigte Ausgangslage
zurlickgebracht werden.

Am Laufwagen 4 ist Uber der Drahtaufnahme 17
ein Bugelmagazin 16 befestigt, das gemass Fig. 1
in Fahrrichtung geneigt nach vorne ragt und das
durch eine Bedienungsperson 15 mit Bugeln 20 be-
schickt werden kann. Durch die geneigte Anord-
nung des Bigelmagazins 16 gleiten die Bligel 20
nach unten, bis zu einer Blgelibergabe 18. Mit
dieser Ubergabe kann jeweils der unterste Bigel
20" gefasst und an die Schweisszangen 21 Uberge-
ben werden, die unmittelbar vor einer Bigeleinfih-
rungsplatte 10 angeordnet sind. Die Schweiss-
zangen 21 sind mit einem ebenfalls am Laufwagen
4 angeordneten  Schweisstransformator  Uber
Schweisszangenkontakte 22 und 23 verbunden. Die
Anzahl Schweisszangen 21 entspricht der Anzahl
Langsdrahte 19. Wie die Fig. 2 zeigt, ist jeweils
Uber jedem Langsdraht 19 eine Schweisszange 21
angeordnet. Jeder an die Schweisszangen 21 Uber-
gebene Querarmierungsbugel 20” wird durch die
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Schweisszangen 21 an die Langsdrahte 19 und ge-
gen einen Schweisszangenkontakt 23 angepresst.
Mit den Schweisszangen 21 kann somit der Quer-
armierungsbigel 20” mit jedem Langsdraht 19 an
den anliegenden Stellen verschweisst werden. Die
Steuerung erfolgt Uber eine in einem Steuerungska-
sten 11 angeordneten Steuervorrichtung.

Wahrend eines solchen Schweissvorganges
bleibt der Laufwagen 4 durch die Verbindung der
Schweisszangen 21 mit dem Armierungskorb 5 be-
ziglich des Bauuntergrundes 14 stehen. Das Lauf-
werk 2 mit dem Grundrahmen 1 sowie die Ferti-
gergleitschalung 6 werden jedoch wahrend eines
solchen Schweissvorganges in Richtung des Pfeiles
26 ohne Geschwindigkeitsanderung weiter bewegt.
Der Laufwagen 4 wird wahrend einer Schweissung
in Gegenrichtung des Pfeiles 26 aus gezogen.
Nach Beendigung einer Schweissung wird der Lauf-
wagen durch die Ruckholzylinder 13 wieder zurick
in die Ausgangslage bewegt. Wahrend diesen Be-
wegungen des Lautwagens 4 wird die Blgeleinfih-
rungsplatte 10 mitbewegt, wobei eine Offnung 23
einen Durchtritt der Langsdrahte 19 und der ange-
schweissten Querarmierungsbiigels 20~ ermdglicht.

Infolge des hohen Stromverbauches solcher
Schweissungen werden die einzelnen Punkt-
schweissungen eines Bigels paarweise im Taki-
schrittverfahren durchgefihrt. Die  gesamte
Schweisszeit fiir einen Bligel betragt etwa 12 Se-
kunden. Vorzugsweise werden gleichzeitig zwei pa-
rallel nebeneinander verlaufende Armierungskérbe
25 erstellt. Entsprechend weist der Wagen 4, wie
aus Fig. 2 ersichtlich, die zum Auslegen der Langs-
armierungsdrahte 19 und zum Verschweissen der
Querarmierungsbiigel 20 erforderlichen Teile und
Gerate paarweise nebeneinander auf.

Die Querarmierungsbiigel 20 werden in gleichen
Abstédnden von beispielsweise 15 cm mit den
Langsdréhten 19 verschweisst. Damit diese Abstan-
de eingehalten werden, erfolgt die Bigelibergabe
an die Schweisszangen 21 Uber einen Steuerungs-
impuls, der von einem auf dem Raupenfahrwerk 2
befestigten Drehimpulsgeber 29 ausgelost wird. Der
Drehimpulsgeber 29 weist beispielsweise ein Rad
30 auf, das an einer Raupenkette 31 des Fahr-
werks 2 anliegt und sich mit diesem dreht. Eine be-
stimmte Fahrstrecke entspricht dann einer bestimm-
ten Anzahl Impulse des Drehimpulsgebers 29. Die
Ausldsung der selbsttatigen Biigelibergabe kann je-
doch auch durch einen anderen geeigneten Geber
erfolgen.

Nachfolgend wird der Arbeitsablauf kurz erlautert.

Von der Drahtauslegevorrichtung werden ab Bo-
bine die Langsarmierungsdrahte 19, in diesem Fall
zwolf Drahte, auf den Unterbau ausgelegt. Die aus-
gelegten Armierungsdréhte werden nun in die
Drahtaufnahme 17 eingefiihrt und gelangen einzeln
zu den, in diesem Fall zwélf Schweisszangen 21.
Uber Steuerungsimpulse werden aus dem Magazin
16 nun einzeln Querarmierungsbiigel 20 mittels der
Ubergabe 18 an die Schweisszangen 21 Uberge-
ben. Jeder Bigel wird im Taktschrittverfahren durch
Punktschweissung mit den Langsdrahten 19 ver-
schweisst. Wahrend eines solchen Schweissvorgan-
ges werden die Schweisszangen 21 Ober den Lauf-
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wagen 4 ausgezogen und nach dem Schweissen
mit den Pneumatikzylindern 13 in die Ausgangsiage
zurlickgebracht. Der fertig geschweisste Armie-
rungskorb 25 wird Uber eine Korbaufnahme 30, die
dhnlich wie die Platte 10 ausgebildet ist, in die Fer-
tigergleitschalung 6 eingefuhrt.

Patentanspriiche

1. Gleitschalungsfertiger zum Erstellen eines
schotterlosen Gleisoberbaus (27), wobei Beton ma-
schinell direkt in eine bestimmte Form mit fur die
Befestigung von Schwellen vorgesehenen Vertiefun-
gen gebracht und gleichzeitig eine Langsarmierung
(19) in den Beton eingebracht wird, mit einem Fahr-
werk (2), einem Fertigergrundrahmen (1), Gleitscha-
lungsformen (6) sowie einer Drahtaufnahme (17)
zum Auslegen von Langsarmierungsdrahten (19)
auf den Unterbau (14), dadurch gekennzeichnet,
dass in Fahrrichtung (26) gesehen hinter der Draht-
aufnahme (17) ein Schweissgerat (21) an einem
Laufwagen (4) angebracht ist und dass dem
Schweissgerat (21) in bestimmten Wegabstanden
des Fahrwerkes (2) jeweils ein Querarmierungsbu-
gel (20) zutuhrbar ist, der bei stillstehendem Lauf-
wagen (4) und sich in Fahrrichtung bewegendem
Fahrwerk (2) mittels des Schweissgerates (21) mit
Langsarmierungsdrahten (19) verschweissbar ist.

2. Gleitschalungsfertiger nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuervorrichtung
(11) sowie eine Blgelibergabevorrichtung (18) vor-
gesehen sind, und dass mittels der Biugelubergabe-
vorrichtung (18) aufgrund eines Steuerimpulses, der
durch einen mit dem Fahrwerk (2) verbundenen
Drehimpulsgeber (29) ausgeldst wird, ein einzelner
Bigel an das Schweissgerat (21) Ubergebbar ist.

3. Gleitschalungsfertiger nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schweissgerat
eine Mehrzahl von Schweisszangen (21) aufweist,
und dass fir jeden Langsarmierungsdraht (19) eine
Schweisszange (21) vorgesehen ist.

4. Gleitschalungsfertiger nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Laufwagen (4) in der Gegenrichtung zur Fahrrich-
tung (26) aus einer Ausgangslage ausziehbar und
mittels eines Antriebs (13) in die Ausgangslage
rickholbar ist.

5. Gleitschalungsfertiger nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass in Fahr-
richtung (26) gesehen vor dem Schweissgerat (21)
ein Bugelmagazin (16) angeordnet ist, aus dem
Querarmierungsbiigel (20) einzeln abgebbar sind.
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