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69 Einrichtung zum stirnseitigen Aneinanderschweissen zweier Profilstangen.

@ Fiir jede der beiden miteinander zu verschweissen-

den Profilstangen (11, 12) sind mit Kontaktelektro-
den (33, 35; 34, 36) bestiickte Einspannvorrichtungen
(14, 15) vorgesehen, Die eine dieser Einspannvorrichtun-
gen (15) ist zur Erzeugung einer Stauchkraft am Schweiss-
stoss (13) in Richtung auf die andere verschiebbar. Im
wesentlichen zwischen den Einspannvorrichtungen (14,
15) ist eine Zentriervorrichtung (41) mit zwei gleicharti-
gen Zentrierhebeln (55, 56) angeordnet, die je auf den
Endbereich einer der Profilstangen (11, 12) in Eingriff
bringbar sind. Um noch vor der Schweissung die Profi-
le der beiden Profilstangen in bezug aufeinander in zwei
Richtungen auszurichten und wihrend der Schweissung
ein Verwerfen der Profilstangen in bezug aufeinander zu
vermeiden, besitzt jede Einspannvorrichtung (14, 15) ei-
ne die Lage des Profils der zugeordneten Profilstange (11,
12) in einer Richtung festlegende Anschlagbacke (25,
27) und jeder Zentrierhebel (55, 56) ist mit einer Spann-
klemme versehen, die in Eingriffslage quer zu der genann-
ten Richtung auf das Profil einwirkt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Einrichtung zum stirnseitigen Aneinanderschweissen
zweier Profilstangen (11, 12), mit jeder der Profilstangen (11,
12) zugeordneten und mit Kontaktelektroden (33, 35, 34, 36)
zum Einbringen des Schweissstromes versehenen Einspann-
vorrichtungen (14, 15), von denen die eine (15) zur Er-
zeugung einer Stauchkraft im Schweissstoss (13) auf die an-
dere (14) hin verschiebbar ist, sowie mit einer im wesentli-
chen zwischen den Einspannvorrichtungen (14, 15) angeord-
neten Zentriervorrichtung (41), die zwei gleichartige, je auf
den Endbereich einer der Profilstangen (11, 12) in Eingriff
bringbare Zentrierhebel (55, 56) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Einspannvorrichtung (14, 15) eine die
Lage des Profils der Profilstange (11, 12) in einer Richtung
festlegende Anschlagbacke (25, 27) aufweist, und dass jeder
Zentrierhebel (55, 56) mit einer Spannklemme (73, 74) ver-
sehen ist, die in Eingriffslage quer zu der genannten Rich-
tung auf das Profil wirkt.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, zum Aneinander-
schweissen von Eisenbahnschienen, bei welcher Finrichtung
die Zentrierhebel zwei um eine gemeinsame, zur Lingsrich-
tung der Schienen (11, 12) parallele Achse (65) in Eingriffs-
lage verschwenkbare Schwenkhebel (55, 56) sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlagbacke (25, 27) jeder Ein-
spannvorrichtung (14, 15) auf den Fahrspiegel (11”) des
Schienenkopfes (11°) wirkt, und dass die Spannklemme jedes
Schwenkhebels (55, 56) zwei auf die einander gegeniiber-
liegenden, an den Fahrspiegel (11"") anschliessenden Seiten-
flanken des Schienenkopfes (11") wirkende Klemmbacken
(73, 74) aufweist.

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass jeder Schwenkhebel (55, 56) mit einem auf den
Fahrspiegel (11”) des Schienenkopfes (11”) aufzuliegen be-
stimmten Anschlagstiick (87) versehen ist.

4. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spannklemme (73, 74) mittels eines am
Schwenkhebel (55, 58) selbst montierten, hydraulischen Be-
tdtigungselementes (66) spannbar und 6sbar ist.

5. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass jeder Schwenkhebel (55, 56) mit einem weiteren,
gleichartigen Schwenkhebel (57, 58) gepaart ist, der auf der
vom erstgenannten Schwenkhebel (55, 56) abgekehrten Seite
der Anschlagbacke (25, 27) angeordnet ist.

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die weiteren Schwenkhebel (57, 58) gemeinsam mit
den erstgenannten Schwenkhebeln (55, 56) und um eine ge-
meinsame Achse (65) in Eingriffstellung verschwenkbar sind.

7. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass jedem der beiden Schwenkhebel (55, 56) ein auf den
Schienenfuss (11") einschwenkbarer und mit einem Wider-
lager (93) fiir denselben versehener Schwenkarm (59, 60) zu-
geordnet ist.

8. Einrichtung nach den Anspriichen 2 und 4, dadurch
gekennzeichnet, dass eine der Klemmbacken (73 oder 74)
mittels eines Steckbolzens (81 oder 82) wahlweise arretierbar
oder an das hydraulische Betdtigungselement (66) koppelbar
ist, wihrend die andere Klemmbacke (74 bezw. 73) an das
Betitigungselement (66) gekoppelt ist.

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum stirnseitigen
Aneinanderschweissen zweier Profilstangen geméss dem
Oberbegriff des Anspruches 1.

Bei einer bereits vorgeschlagenen, jedoch nicht zum
druckschriftlichen Stand der Technik gehdrenden Einrich-

tung dieser Art verhindern wohl die Zentrierhebel in Ein-
griffslage mit der zugeordneten Profilstange wiahrend des
Schweissvorganges ein Verwerfen, d.h. eine gegenseitige
Verschiebung quer zur Langsrichtung der an den Schweiss-

s stoss angrenzenden Endbereiche, der Profilstangen.

Wenn jedoch der bzw. die Endbereiche der einen oder
beider Profilstangen nicht gerade sind, d.h. wenn diese End-
bereiche um quer zur Langsrichtung der Profilstangen ver-
laufende Kiimmungsachsen leicht gekriimmt sind, dann ver-

10 mbgen die Zentrierhebel der bereits vorgeschlagenen Ein-
richtung den aus diesen Kriimmungen entstehenden und
nach der Schweissung verbleibenden Fluchtungsfehler nicht
zu korrigieren.

Bei der nun vorgeschlagenen Einrichtung soll dieser

15 Nachteil vermieden werden, und dariiber hinaus solf der
Aufbau der Einrichtung erheblich vereinfacht werden.

Dies gelingt durch die im kennzeichnenden Teil des Pa-
tentanspruches 1 angegebenen Merkmale.

Merkmale besonders bevorzugter Ausfithrungsformen

20 des Erfindungsgegenstandes sind den abhéngigen Patentan-
spriichen zu entnehmen.

Ein Ausfithrungsbeispiel des Erfindungsgegenstandes ist
nachstehend anhand der Zeichnung néher beschrieben. Es
zeigt:

25  Fig. 1 eine vereinfachte Seitenansicht von Teilen einer
Einrichtung,

Fig. 2 eine Draufsicht, zum Teil im Schnitt, von Teilen
der Einrichtung geméss Fig. 1,

Fig. 3 eine Ansicht von der Linie A—A der Fig. 1 aus auf

30 zweil Elemente der Zentriervorrichtung, und die

Fig.4-6 in dhnlicher Darstellungsweise wie Fig. 3, jedoch
in kleinerem Massstab, Ansichten eines weiteren Bestand-
teiles der Zentriervorrichtung in drei verschiedenen Betriebs-
einstellungen. :

35 Das dargestellte Ausfithrungsbeispiel der Einrichtung ist
eine Schienenschweissmaschine 10 zum stirnseitigen Anein-
anderschweissen zweier Schienenstiicke 11, 12, wobei der da-
bei entstehende Schweissstoss mit 13 bezeichnet ist. Mit Hin-
blick darauf, dass in der DE-OS 2 546 210 oder in der weit-

40 gehend korrespondierenden US-PS 3 982 091 eine dhnliche
Schienenschweissmaschine — soweit dies die Einspannvor-
richtungen und die zugehorigen hydraulischen Betdtigungs-
elemente sowie die Kontaktelektroden und den elektrischen
Teil betrifft — im wesentlichen bereits beschrieben ist, diirfte

45 an dieser Stelle eine nur summarische Beschreibung dieser
Elemente geniigen.

Dem Schienenstiick 11 ist eine als Ganzes mit 14 bezeich-
nete und mit einer strichpunktierten Linie umrahmte Ein-
spannvorrichtung zugeordnet, dem Schienenstiick 12 eine

so dhnlich aufgebaute Einspannvorrichtung 15. Wihrend die
Einspannvorrichtung 14 in Lingsrichtung der Schienenstiik-
ke 11, 12 unverschiebbar angeordnet ist, ist die Einspann-
vorrichtung 15 an einem nur andeutungsweise angegebenen
Gestell 16 montiert, das seinerseits in Schienenlédngsrichtung

ss verschiebbar ist. Zu diesem Zweck dienen zwei kraftige Hy-
draulikpressen 17, die ihrerseits einerends ortsfest abgestiitzt
sind. Damit ist es moglich, wihrend des Schweissvorganges
und unmittelbar danach auf den Schienenabschnitt 12 und
mithin auf den Schweissstoss 13 eine in Richtung des Pfeiles

60 18 wirkende Presskraft (Stauchkraft) auszuiiben.

Es wurde bereits erwdhnt und ergibt sich iibrigens auch
aus den genannten Druckschriften, dass die Einspannvor-
richtung 14 und die Einspannvorrichtung 15 dhnlich aufge-
baut sind. Namentlich weist jede Einspannvorrichtung 14,

65 15 eine auf den Schienensteg 111 wirkende Horizontal-
Spannpresse 19 bezw. 20 auf, und — in Richtung auf den
Schweissstoss 13 dieser nachfolgend angeordnet — eine auf
den Schienenfuss 11" und auf den Fahrspiegel 11" des



Schienenkopfes 11” wirkende Vertikal-Spannpresse 21 bezw.
22,

Die Vertikalpressen 21, 22 besitzen je ein Paar Spannbak-
ken 25, 26 bezw. 27, 28, die ihrerseits mit Kontaktelektroden
33, 35 bezw. 34, 36 bestiickt sind. Die Kontaktelektroden 33,
35 bezw. 34, 36 sind mit einer nur schematisch dargestellten
Stromquelle 37, 39 bezw. 38, 40 verbunden.

Die in Fig. 1 von oben her auf den Schienenkopf 11’ wir-
kenden Spannbacken 25, 27 sind je an einem Stdssel 29
bezw. 30 befestigt, der seinerseits, durch einen Parallelo-
grammlenker 42 bezw. 50 gefithrt, iiber einen Winkelhebel
43 bzw. 51 mittels einer hydraulischen Anschlagpresse 44
bezw. 52 auf und ab verschiebbar ist. Bei beaufschlagten
Pressen 44, 52 nehmen somit die Spannbacken 25, 27 bzw.
die Elektroden 33, 34 eine zum voraus bestimmte, durch den
Weg des Kolbens in den Pressen 44, 52 gegebene Endlage ein
und bilden somit einen Anschlag fiir den Fahrspiegel 11’ des
zugeordneten Schienenstiickes 11 bezw. 12.

Die in Fig. 1 von unten her auf den Schienenfuss 11"
einwirkenden Spannbacken 26 bezw. 28 der Vertikal-Spann-
pressen 21 bezw. 22 sind ebenfalls je an einem Stossel 31, 32
befestigt, welche Stossel, je durch einen Parallelogrammlen-
ker 45 gefiihrt, iiber einen Winkelhebel 46 bzw. 47 mittels
einer hydraulischen Spannpresse 48, 49 auf und ab ver-
schiebbar sind. Bei beaufschlagten Pressen 48, 49 driicken
somit die Spannbacken 26, 28 bezw. die Elektroden 35, 36
das zugeordnete Schienenstiick 11 bezw. 12 iiber den Schie-
nenfuss 11" gegen die — wie erwdhnt — einen Anschlag fiir
den Fahrspiegel 11 bildenden Kontaktelektroden 33 bzw.
34, Damit ist auf alle Fille die Hohe des Fahrspiegels 11 je-
des Schienenstiickes 11, 12 festgelegt.

Damit die Hohe der Eingriffslage beider Kontaktelek-
troden 33, 34 genau gleich eingestellt werden kann, ist die
Anschlagpresse 52 nicht direkt am Gestell 16 abgestiitzt,
sondern iiber eine Nachstellpresse 53, die bei 54 am Gestell
16 angelenkt ist. Die Nachstellpress 53 kann eine Gewinde-
Spindelpresse oder, wie dargestellt, ebenfalls eine hydrauli-
sche Presse sein. Damit 14sst sich die Endlage der Spannbak-
ke 27 und der Elektrode 34 stets nach der Endlage der
Spannbacke 25 mit der Elektrode 33 ausrichten.

Im wesentlichen zwischen den Einspannvorrichtungen 14
und 15 ist eine in Fig. 1 nur andeutungsweise dargestellte
und von einer gestrichelten Linie umrahmte Zentriervorrich-
tung 41 angeordnet. Deren Beschreibung wird weitgehend
anhand der Fig. 3-6 erfolgen. Diese Zentriervorrichtung 41
ist im wesentlichen spiegelsymmetrisch zu der vom Schweiss-
stoss 13 gegebenen Ebene aufgebaut. Sie weist fiir jedes der
Schienenstiicke 11, 12 einen von oben auf den Schienenkopf
einschwenkbaren, zwischen den Spannbacken 25 und 27 an-
geordneten ersten Schwenkhebel 55, 56 auf, ferner einen
ebenfalls von oben auf den Schienenkopf einschwenkbaren,
jedoch auf der vom Schweissstoss 13 abgekehrten Seite der
Spannbacke 25 bezw. 27 angeordneten zweiten Schwenk-
hebel 57 bzw. 58 sowie einen von unten auf den Schienen-
fuss 117 einschwenkbaren, auf der Hohe des Schwenkhebels
55 bzw. 56 angeordneten Schwenkarm 59 bzw. 60.

Die Schwenkhebel 55-58 sind weitgehend gleichartig auf-
gebaut, ebenso die Schwenkarme 59 und 60, so dass deren
Beschreibung anhand der in Fig. 3-6 gezeigten Ansichten er-
folgen kann.

Jeder Schwenkhebel 55-58 weist eine Schwenkplatte 61
auf, die mittels eines Klemmstiickes 62 und Bolzen 63 unver-
drehbar auf einer Biichse 64 festgespannt ist, die ihrerseits
auf einer fiir alle Schwenkhebel 55-58 gemeinsamen Welle
65 drehbar gelagert ist. An der Schwenkplatte 61 ist der Zy-
linder einer Presse 66 befestigt, deren Kolbenstange 67 bei 68
an einen zweiarmigen Hebel 69 gekoppelt ist, der seinerseits
um einen in der Schwenkplatte 61 verankerten Zapfen 70
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verdrehbar ist. In exakt gleichen radialen Abstdnden vom
Zapfen 70, jedoch an diametral gegeniiberliegenden Stellen,
sind im Hebel 61 zwei Bohrungen 71, 72 ausgebildet, auf de-
ren Zweck noch zuriickzukommen sein wird.

s Eine im wesentlichen L—f6rmige und eine im wesentli-
chen gerade Klemmbacke 73 bzw. 74 sind an der Schwenk-
platte 61 verschiebbar montiert. Zu diesem Zweck ist in jeder
Klemmbacke 73, 74 ein Langloch 75 bzw. 76 ausgebildet,
durch das ein in der Schwenkplatte 61 verankerter Fith-

10 rungsstift 77 bzw. 78 greift. Beide Klemmbacken 73, 74 be-
sitzen einen Schaft, der sich in Richtung des Hebels 69 er-
streckt. In jedem dieser Schifte sind zwei Bohrungen vor-
handen, von denen die eine, mit der Bezugsziffer 79 bzw. 80
bezeichnet, zur Fluchtung mit einer in der Schwenkplatte 61

15 ausgebildeten Bohrung gebracht werden kann, wihrend die
andere Bohrung in den Schéften (in Fig. 3 ohne Bezugszif-
fer) mit einer der Bohrungen 72 bezw. 71 im Hebel 69 zur
Fluchtung gebracht werden kann.

Wie den Fig. 4-6 zu entnehmen ist, lassen sich somit die

20 Klemmbacken 73 und 74 mittels eines Steckbolzens 81 bzw.
82 entweder an die Schwenkplatte 61 oder an den Hebel 69
koppeln. Ist die Klemmbacke 73 an die Schwenkplatte 69 ge-
koppelt, wird bei Beaufschlagung der Presse 66 nur die
Klemmbacke 74 auf die Klemmbacke 73 hin zugestellt. (Fig.

25 4). Sind beide Klemmbacken an den Hebel 69 gekoppelt
(Fig. 5), bewegen sie sich bei Beaufschlagung der Presse 66
gegensinnig aufeinander zu oder voneinander weg; ist dage-
gen die Klemmbacke 74 an die Schwenkplatte 61 gekoppelt,
bewegt sich bei Beaufschlagung der Presse 66 nur die

30 Klemmbacke 73 auf die Klemmbacke 74 zu (Fig. 6).

Die Klemmbacken 73, 74 sind mit die Flanken des Schie-
nenkopfes 11’ festzuklemmen bestimmten Anschlagstiicken
83, 84 versehen, so dass sich die beiden miteinander zu ver-
schweissenden Schienenprofile (die in der Hohe — wie bereits

35 beschrieben — durch die Spannbacken 25 und 27 bereits
zueinander ausgerichtet sind) sich mit den Klemmbacken 73,
74 entweder nach Flanke links (Fig. 4), Flanke rechts (Fig.
6) oder nach der Symmetrieebene des Schienenkopfes (Fig.
5) auch seitlich zueinander ausrichten lassen.

40  Jedem Paar von Schwenkhebeln 55, 57 bzw. 56, 58 ist je
ein auf der Biichse 64 festgespannter Kurbelarm 85 zugeord-
net, der an eine doppelt wirkende Presse 86 gekoppelt ist.

Die Welle 65 bietet Gewéhr dafiir, dass die an den
Schwenkhebeln 5558 vorhandenen, durch die Klemmbak-

a5 ken 73, 74 gebildeten Spannklemmen stets in bezug aufein-
ander ausgerichtet sind. Die Biichse 64 sorgt dafiir, dass zu-
mindest die miteinander gepaarten Schwenkhebel 55, 57 und
56, 58 stets gleichsinnig und gleichzeitig verschwenkt wer-
den, wobei der jedem einzelnen dieser Schwenkhebelpaare

s0 55, 57 bzw. 56, 58 beigeordnete Schwenkantrieb (Presse 86
und Kurbelarm 85) Torsionsbeanspruchungen der Biichse
64 und somit ungleiche Verschwenkwinkel der Schwenk-
hebel 55-58 vermeidet. Um zu gewéhrleisten, dass die
Klemmbacken 73, 74 mit ihren Anschlagstiicken 83, 84 im-

ss mer auf derselben Hohe an den Flanken des Schienenkopfes
11" angreifen, ist die Schwenkplatte 61 der Schwenkhebel 55,
56 (nicht aber der Schwenkhebel 57, 58) mit einem An-
schlagstiick 87 versehen, das auf die Oberseite oder den
Fahrspiegel 11” des Schienenkopfes aufzuliegen kommt.

60 Wieder Fig. 1 zu entnehmen ist, ist auf der Hohe jedes
der Schwenkhebel 55, 56 ein von unten auf den Schienenfuss
11" einschwenkbarer Schwenkarm 59, 60 angeordnet.

Fig. 3 zeigt, dass jeder dieser Schwenkarme 59, 60 eine
Schwenkplatte 88 aufweist, die mit einem Klemmstiick 89

6s und mit Bolzen 90 unverdrehbar auf einer Biichse 91 festge-
spannt ist, die ihrerseits auf einer fiir beide Schwenkarme 59,
60 gemeinsamen und zur Welle 65 parallelen Welle 92 dreh-
bar gelagert ist. An der Schwenkplatte 88 ist ein Widerlager-
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stiick 93 mit einer sich verengenden, in ihrer Breite des Schie-
nenfusses 11’ angepassten Ausnehmung 94 montiert. Je
nach gewiinschter Art der Ausrichtung der aneinanderzu-
schweissenden Schienenprofile (vergleiche die Ausfiihrungen
im Zusammenhang mit den Fig. 4-6) ist das Widerlager-
stiick 93 in der Schwenkplatte 88 zu verstellen. Zu diesem
Zweck besitzt das Widerlagerstiick 93 abgeschrigte Flanken
95, 96, tiber die das Widerlagerstiick 93 mittels gegengleich
abgeschrigten Keilstiicken 97, 98, die ihrerseits mit Bolzen
99 an der Schwenkplatte 88 angeschraubt sind, an dieser
festgeklemmt ist. Nach Massgabe der Einschraubtiefe des ei-
nen oder anderen Bolzens 99 ergibt sich somit der radiale
Abstand des Widerlagerstiickes 93 und damit der Ausneh-
mung 94 von der gemeinsamen Welle 92.

Unmittelbar neben jedem Schwenkarm 59, 60 ist-auf der
Biichse 91 ein Kurbelarm 99 befestigt, der an eine doppelt
wirkende Hydraulikpresse 100 gekoppelt ist, die das Ein- so-
wie Wegschwenken des zugeordneten Schwenkarmes 59, 60
besorgt.

Zur Betriebsweise der dargesteliten Einrichtung: Es sei
angenommen, dass die Schienenstiicke 11, 12 in die Einrich-
tung eingefiihrt seien, etwa wie in Fig. 1 dargestellt.

Die Horizontalpressen 19, 20 werden gespannt, wodurch
die Schienenstiicke 11, 12 an ihrem Steg festgehalten werden.
Sodann werden die Anschlagpressen 44, 52 beaufschlagt, so
dass fiir jedes der Schienenstiicke 11, 12 im Bereich des
Schweissstosses ein Hohenanschlag fiir den Fahrspiegel 11
des Profils entsteht. Sodann werden die Spannpressen 48, 49

4

beaufschlagt, die ihrerseits die Schienenstiicke mit ihrem
Fahrspiegel 11 an den genannten Hohenanschlag driicken,
soweit dies nicht schon nach der Beaufschlagung der An-
schlagpresse 44 und/oder 52 der Fall war. Damit sind die

s beiden Schienenprofile nach der Hohe ihres Fahrspiegels 11
ausgerichtet. Nun werden die Schwenkhebel 55-58 und die
Schwenkarme 59, 60 durch Beaufschlagung der Pressen 86
bezw. 100 in Eingriffslage verschwenkt.

Die Schwenkhebel 55-58 kommen zum Stillstand, sobald

10 das Anschlagstiick 87 in 55 und 56 auf dem Fahrspiegel 11"
aufliegt. Erst jetzt werden die Klemmbacken 73 und 74 aller
Schwenkhebel 55-58 durch Beaufschlagung der entsprechen-
den Pressen 66 betatigt, wodurch seitliche Fluchtungsfehler
der beiden Schienenprofile im Bereich des Kopfes behoben

15 werden, und zwar auf einer vom Schwenkarm 57 bis zum
Schwenkarm 58 reichenden Linge. Nun kann die Ver-
schweissung durch Einschalten der Stromquellen 37-40 und
Beaufschlagung dér Pressen 17 beginnen. Wihrend dieses
Schweissvorganges und auch wihrend der darauffolgenden

20 Abkiihlzeit des Schweissstosses 13 bleiben die beiden Schie-
nenprofile durch die Anschlagbacken 25, 27 einerseits und
durch die quer dazu wirkenden Klemmbacken 73-74 ander-
seits in gegenseitiger Fluchtung gehalten. Abgesehen von der
von den Pressen 17 ausgehenden Stauchkraft, werden von

2s allfélligen Formfehlern in der Lingsrichtung der Schienen-
stiicke 11, 12 herrithrende Spannungen vom Schweissstoss
13 ferngehalten.

2 Blatt Zeichnungen
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