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(54) Vorrichtung zum Ausrichten der Schienenenden fiir SchienenverbindungsschweiRungen

(57) Es wird eine Vorrichtung zum Ausrichten der ; ™
Schienenenden von zu schweiflenden Schienen
vorgeschlagen. Ziel der Erfindung ist es, die Geometrie von
- im Gleis hergestellten Schienenverbindungsschweiungen
durch eine Vervollkommnung des Ausrichtens der
Schienenenden unter Beachtung der Gleisgeometrie zu
verbessern und die Entstehung von
Fahrkantenunstetigkeiten zu verhindern. Die Aufgabe wird @
dadurch gelost, daR Klemmvorrichtungen an einem in '
horizontaler und vertikaler Richtung biegeelastischen ]
Trager dergestalt angeordnet sind, da® sie untereinander . ©, , T ©
einen anndhernd gleichen Abstand aufweisen, die zum ;
Ausrichten des festen Schienenendes dienenden * ‘ w0
Klemmvorrichtungen fest mit dem Tréger verbunden sind,
die zum Ausrichten des beweglichen Schienenendes - - -
dienenden Klemmvorrichtungen langsbeweglich am Tréger .E’ e ¢
gelagert und untereinander durch gelenkig gelagerte ‘
Schub- und Zugstangen verbunden sind sowie Uber diese
mit paarig angeordneten Hydraulikzylindern in Verbindung -
stehen. Zur Gewahrleistung eines freien Zugangs zur i

SchweiRzone weist der Trager im Bereich der Schweilung

eine geeignete Gestaltung auf. Fig. 1 - T
. \
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Erfindungsanspruch:

1. Vorrichtung zum Ausrichten der Schienenenden flir SchienenverbindungsschweiBungen, gekennzeichnet dadurch, daf an

einem in horizontaler und vertikaler Richtung biegeelastischen Trager (1) annihernd symmetrisch zur Mitte jeweils
" mindestens drei Klemmvorrichtungen (4, 5) mit untereinander annihernd gleichem Abstand angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da@ die Klemmvorrichtungen {4), die das feste Schienenende (2) fixieren,

- festund die Klemmvorrichtungen (5), die das bewegliche Schienenende (3) fixieren, langsbeweglich am Trager (1)
angeordnet sind, wobei die lingsbeweglichen Klemmvorrichtungen (5) untereinander durch gelenkig gelagerte Schub- und
Zugstangen (6) verbunden sind, sowie liber diese mit paarig angeordneten Hydraulikzylindern (7) in Verbindung stehen.

3. Vorrichtung nach Punkt 1und 2, gekennzeichnét dadurch, daR der biegeelastische Trager (1) im mittleren Berelch durch-einen’

" . Rahmen (8) ersetzt ist,

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ausrichten der Schienenenden von mit belieb'igen SchweiBverfahren im Gleis zu
verbindenden Schienen, mit deren Hilfe die Entstehung von Unstetigkejten im Fahrkantenverlauf der geschweifdten Schienen
verhindert wird.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es sind bisher Vdrrichtungen zum Ausrichten von Schienenenden fur VerbindungsschweiRungen im Gleis bekannt, bei denen
die Schienenenden in hichstens vier Punkten auf eine Gerade ausgerichtet werden; FR-PS 8016805, DE-PS 3229878, DD-

PS 225732,

Das Ausrichten erfolgt durch horizontale und vertikale Bewegungen der an das Schienenprofil angepreften Klemmbacken auf
eine relativ kurze Basis, so daf die typischen Abweichungen der Schienenenden von'der Geraden nicht erfalt werden.
Infolgedessen und aufgrund des’Ausrichtens in nur vier Punkten treten im Bereich der SchweiRung Unstetigkeiten der Fahrkante
auf.

Weiterhin ist eine technisch sehr aufwendige Losung des Ausrichtens fiir ortsfeste Anlagen bekannt, bei der die Schienenenden
in insgesamt sechs Punkten auf einer relativ groBen Lange auf eine Gerade durch Aufpressen der Schienen auf Schlitten”
ausgerichtet werden.

Aufgrund der GroRe der Anlage, der Bauart der Kiemmvorrichtungen fiir die Schlenenenden und der grof3en Lange der
Ausrichtgeraden, die das Schweillen in Bogengleisen verbietet, ist der Einsatz dieser Anlage in Verbindung mit einer
gleisfahrbaren Maschine nicht mégtich.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die Qualitdt der Geometrie von im Gleis hergestellten SchienenverbindungsschweiBungen durch eine
Verbesserung des Ausrichtens der zu schweienden Schienen unter Beachtung der Gleisgeometrie zu erreichen und somit die
Entstehung von Fahrkantenunstetigkeiten zu verhindern.

Darlegung des Wesens der Erfindimg

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Ausrichten der Enden zweier miteinander zu schweiRender Schienen
dergestalt zu entwickeln, daR? ein Ausrichten der Schienenenden auf einen stetigen Verlauf gewahrleistet ist.
Erfindungsgemaf wird die Aufgabe dadurch geldst, da mindestens sechs Klemmvorrlchtungen an einem in horizontaler und
vertikaler Richtung biegeelastischen Trager dergestalt angeordnet sind, daf sie untereinander einen annahernd gleichen
Abstand aufweisen und die Klemmvorrichtungen, die zum Ausrichten des festen Schienenendes dienen, fest mit dem Tréger
verbunden sind und die Klemmvorrichtungen, die zum Ausrichten des beweglichen Schienenendes dlenen eine
langsbewegliche Lagerung auf dem Tréger aufweisen. :

Die Klemmbatken der Kiemmvorrichtungen sind in bekannter Weise der Form des Schienenprofils angepafit.

Infolge der Wechselwirkung der Elastizitat der auszurichtenden Schienenenden und der Elastizitat des Tragers stellt sich eine
gemeinsame stetige Biegelinie Uber die gesamte Lénge des Trigers ein. Somit folgt die Biegelinie der durch die Gleisgeometrie
bedingten Lage der Schienenenden in Gleisbégen und gewahrleistet im Ergebnis einen stetigen Verlauf der Fahrkante der
Schienen.

Zur Gewahrleistung von beim SchwequrozeB nétigen Zug-, Reversier- und Stauchbewegungen sind die langsbeweglichen
Klemmvorrichtungen untereinander durch gelenkig gelagerte Schub- und Zugstangen verbunden.

Zwei paarig zwischen den beiden inneren Klemmképfen angeordnete Hydraulikzylinder werden in bekannter Weise von einer
Servovorrichtung angesteuert und I6sen die Lingsbewegungen der l&dngsbeweglichen Klemmvorrichtungen und des von
diesen Klemmvorrichtungen erfalBten Schienenendes aus.
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ZweckmiRigerweise sind die Klemmbacken der beiden inneren, der Schweilung benachbarten Klemmvorrichtungen gleichfalls
- als Elektroden fiir das Widerstandsabbrennstumpfschweillverfahren oder aIs Induktionsspulen zum Vorwéarmen'und zur
thermischen Nachbehandlung der Schweizone ausgebildet.

Der Trager ist zweckmaRigerweise im Bereich der Schweilung dergestalt ausgebildet, dal ein freter Zugang zur Schweifstelle
zum Zwecke des Einsetzens von Schwei3formen fiir das aluminothermische SchweiRverfahren sowie fir den Einsatz einer in
geeigneter Weise mit der Vorrichtung verbundenen SchweiRwulstabschervorrichtung gewahrleistet ist.

Ausfiihrungsbeispiel

Im folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung zum Ausrichten der Schienenenden fiir
SchienenverbindungsschweiRungen anhand von Fig. 1 néher beschrieben:

Die Vorrichtung besteht erfindungsgemaR aus einem in vertikaler und horizontaler Richtung biegeelastischen Tréger 1, der
mittig von einem Fahrzeug aus auf die beiden zu schweienden Schienenenden 2, 3 aufgelegt wird. Am Tréger sind mindestens
sechs Klemmvorrichtungen 4, 5 angeardnet, die untereinander annéhernd gleichen Abstand aufweisen und deren Klemmbacken
in bekannter Weise der Form des Schienenprofils angepaRt sind. Die Klemmvorrichtungen am festen Schienenende 4 sind starr
auf dem biegeelastischen Trager 1 angeordnet, die Klemmvorrichtungen am [&ngsbeweglichen Schienenende 5 sind o
langsbeweglich auf dem Trager 1 gelagert. Im Bereich der Schweilung ist einé Zugangszone flir den Einsatz von Schweifdformen
beim aluminothermischen Schweilverfahren sowie einer in geeigneter Weise mit der Vorrichtung verbundenen
SchweiBwulstabschervorrichtung dergestait geschaffen, dal der biegeelastische Tréger 1 in einen Rahmen 8 Gbergeht.

Die innere Klemmvorrichtung am festen Schienenende 4 und die innere Klemmvorrichtung am langsbeweglichen Schienenende
5 vereinen in sich vorzugsweise die Funktionen einer Schienenklemmvorrichtung und die der SchweiRelektroden fiir das
WiderstandsabbrennstumpfschweiBverfahren bzw. die von Induktionsspulen zum Vorwérmen und zur thermischen
Nachbehandlung der Schweistelle.

Die Klemmvorrichtungen am langsbeweglichen Schienenende 5 smd iber gelenkig gelagerte Schub- und Zugstangen 6 mit zwei
paarig angeordneten und in bekannter Weise von einer Servovorrichtung angesteuerten Hydraulikzylindern 7 verbunden.

Die Arbeitsweise der Vorrichtung 18Rt sich folgendermafen beschreiben:

Die Vorrichtung mit dem biegeelastischen Trager 1 wird von einem {bergeordneten Fahrzeug aus in geeigneter Weise auf das
feste Schienenende 2 und das langsbewegliche Schienenende 3 mittig aufgelegt. Die Klemmvorrichtungen am
langsbeweglichen Schienenende 5 werden entsprechend der Lage des langsbeweglichen Schienenendes 3 zum festen
Schienenende 2 und entsprechend dem erforderlichen Stauchweg in Ausgangsstellung gebracht. Die Klemmbacken der
Klemmvorrichtungen 4, 5 werden an die Schienen angepreft. Es stelit sich in Wechselwirkung zwischen den Elastizitdten der
Schienenenden 2, 3 und des biegeelastischen Trigers 1 eine resultierende stetige Biegelinie Gber die gesamte Lange des
biegeelastischen Tragers 1 ein. Auf das bewegliche Schienenende 3 wird tiber die mit den Hydraulikzylindern 7 durch Schub- und
Zugstangen 6 verbundenen Klemimvorrichtungen am beweglichen Schienenende 5 in das ldngsbewegliche Schienenende 3
eine Zugkraft zum Zwecke der Regulierung des gegenseitigen Abstandes beider Schienenenden eingetragen, wobei das feste
Schienenende 2 an den Angriffspunkten der Klemmvorrichtungen 4 das Widerlager bildet. Darauf erfolgt der SchweiRvorgang
in bekannter Weise. Die beiden inneren Klemmvorrichtungen 4, 5 werden beim Widerstandsabbrennstumpfschweillverfahren
als SchweiRelektroden benutzt. Die notwendigen Stauch- und Reversierbewegungen werden durch die Hydraulikzylinder 7
ausgelost und durch die Schub- und Zugstangen 6 auf die Klemmvorrichtungen am langsbeweglichen Schienenende 5
bertragen. Bei Anwendung des aluminothermischen Schweiverfahrens wird die Schweiform in die durch den Rahmen 8
gebildete Zugangszone eingebracht.

Nach Beendigung des SchweiRprozesses erfolgt ein Abscheren der Schweiwiilste bei angeprefSten Klemmbacken aller
Klemmvorrichtungen 4, 5 mit einem in geeigneter Weise mit der Vorrichtung verbundenen bzw. in die durch den Rahmen 8
gebildete Zugangszone gingebrachten Schweilwulstabschergerat. Nach dem Abkiihlen der Schweilung werden die
Klemmbacken der Klemmvorrichtungen 4, 5 geldst und die Vorrichtung vom Ubergeordneten Fahrzeug aus von der Schiene
abgehoben.
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