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69 Verfahren und Einrichtung zum profilgenauen Schneiden des Vortriebsquerschnitts beim Vortrieb

unterirdischer Bauwerke.

6) Beim Einsatz einer Teilschnitt-Vortriebsmaschine

(10) in einem unterirdischen Bauwerk wird zur Steue-
rung dieser Maschine durch eine hinter der Vortriebsma-
schine (10) angeordnete Leitstrahlquelle (20) ein das vor-
gegebene Schnittprofil erstellender bewegter Leitstrahl
(21) erzeugt, der das vorgegebene Schnittprofil iiber-
streicht. Auf dem Schnittarm (15) der Maschine (10) ist
ein Empfinger (26) befestigt, der sich beim Erreichen der
dusseren Kontur des Schnittprofils durch das Schneid-
werkzeug (17) der Maschine (10) in der Bewegungsbahn
des Leitstrahls (21) befindet und ein Signal erzeugt, das
optisch oder akustisch dem Maschinenfahrer mitgeteilt
oder zur Steuerung des Schneidwerkzeugs-(17) beniitzt
wird. Durch die unmittelbare Uberwachung oder Steue-
rung des Schneidwerkzeugs (17) wird die Einhaltung des
Schnittprofils in einfacher Weise gegeniiber den bekann-
ten aufwendigen Verfahren mit Standortbestimmung der
Maschine erreicht.
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PATENTANSPRUCHE zeichnet, dass die Fiihrung verstellbar, z.B. horizontal und/
1. Verfahren zum profilgenauen Schneiden des Vortriebs-  oder vertikal kippbar ist.
querschnitts beim Vortrieb unterirdischer Bauwerke, insbe-
sondere von Tunnels, Stollen oder Untertagestrecken, mittels
einer Teilschnitt-Vortricbsmaschine, die mit einem hohen- 5
und seitenverschwenkbaren Schneidarm mit einem angetrie-

benen Schneidwerkzeug versehen ist, wobei zur Uberwa- Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum profilgenauen
chung und/oder Steuerung der Vortriebsmaschine die Posi- Schneiden des Vortriebsquerschnitts beim Vortrieb unterirdi-
tion des Schneidwerkzeuges innerhalb des vorgegebenen scher Bauwerke, insbesondere von Tunneln, Stollen oder
Schnittprofils mittels eines Leitstrahlsystems und einesam 10 Untertagestrecken, mittels einer Teilschnitt-Vortriebsma-
Schneidarm angeordneten Empféngers ermittelt wird, schine, die mit einem hohen- und seitenverschwenkbaren
dadurch gekennzeichnet, dass das vorgegebene Schnittprofil ~ Schneidarm mit einem angetriebenen Schneidwerkzeug ver-
mit Hilfe mindestens eines bewegten Leitstrahles (21) darge-  sehen ist, wobei zur Uberwachung und/oder Steuerung der
stellt und iiber den Empfénger (26) zur Schnittbegrenzung Vortriebsmaschine die Position des Schneidwerkzeuges
des Schneidwerkzeuges (17) herangezogen wird. 15 innerhalb des vorgegebenen Schnittprofils mittels eines Leit-
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, strahlsystems und eines am Schneidarm angeordneten Emp-

dass mit Hilfe des bewegten Leitstrahles (21) das vorgegebene  féngers ermittelt wird. Ferner bezieht sich die Erfindung auf
Schnittprofil nur in seiner Profilkontur wiedergegeben wird.  eine Einrichtung zur Durchfiihrung eines solchen Verfah-

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, rens.
dass wahrend der Vortriebsarbeit ein entsprechend der vorge- 20 Es ist bekannt, Teilschnittmaschinen fiir das Auffahren
gebenen Profilkontur stindig hin- und herbewegter Leitstrahl ~ von Tunnels u.dgl. mit einer Profilsteuerung auszustatten, um

(21) erzeugt wird. sicherzustellen, dass das vorgegebene Streckenprofil von der
4, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- Vortriebsmaschine profilgenau geschnitten wird (Zeitschrift
zeichnet, dass die Leitstrahlquelle entsprechend der vorgege-  «Bergbau», 4/1976, Seiten 100 bis 107). Bei diesen Profil-
benen Profilkontur bewegt wird. 25 oder Schablonensteuerungen wird das vorgegebene Strecken-
5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch profil auf eine am Steuerstand der Teilschnittmaschine
gekennzeichnet, dass iiber den Empfanger (26) die Teil- angeordnete Mattscheibe in verkleinertem Masstab aufge-
schnitt-Vortriebsmaschine (10) und/oder deren Schneid- tragen. Die Abtastung der Schablone erfolgt mittels einer
werkzeug (17) gesteuert wird. motorisch verstellbaren Reflexionslichtschranke, deren
6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 30 Fahrwege in den senkrecht zueinander stechenden Richtungen
gekennzeichnet, dass mit Hilfe des iiber die Profilkontur durch Winkelkodierer gemessen werden. Die Anordnung ist
bewegten Leitstrahles (21) das vorgegebene Schnittprofil auf-  so getroffen, dass beim Erreichen der Profilkonturen die
gezeichnet und anschliessend die Teilschnitt-Vortriebsma- Bewegungsgeschwindigkeit des Schneidwerkzeugs der Teil-
schine (10) nach Massgabe des aufgezeichneten Schnittpro- schnittmaschine zunichst vermindert und beim Anfahren der
fils gesteuert wird. 35 Profilkontur gestoppt wird. Auf diese Weise ist ein profilge-
7. Einrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach naues Schneiden des Streckenprofils moglich, vorausgesetzt,
einem der Anspriiche 1 bis 6, mit einem in dem unterirdi- dass die Teilschnittmaschine ihre Sollage innerhalb des
schen Bauwerk angeordneten Leitstrahlsystem, einem an zuschneidenden Streckenprofils wihrend der Vortriebsarbeit
dem schwenkbaren Schneidarm einer Teilschnitt-Vortriebs- nicht verdndert. Da diese Voraussetzung aber in aller Regel
maschine angeordneten Empfinger und einer Steuer-und/ 40 nicht gegeben ist, muss die Schablonensteuerung mit einer
oder Uberwachungsvorrichtung zur Steuerung und/oder sogenannten elektronischen Istwert-Sollwertkorrektur ver-
Uberwachung der Teilschnitt-Vortriebsmaschine, dadurch sehen werden.
gekennzeichnet, dass eine Leitstrahlquelle (20) mindestens Um den jeweiligen Maschinenstand einer mit einer Scha-
einen das vorgegebene Schnittprofil wiedergebenden Leit- blonensteuerung ausgeriisteten Teilschnitt-Vortriebsma-
strahl (21) erzeugt, und dass der am Schneidarm (15) 45 schine zu erfassen, ist es aus DE-OS 26 22 738 bekannt, an

angeordnete Empfénger (26) mit einem Signalgeber versehen dem allseitig schwenkbaren Schneidarm ein Markierungsele-
ist, der mit der Uberwachungs- und/oder Steuervorrichtung ~ ment anzuordnen, welches durch Verschwenken des Schnei-
(28, 29) gekoppelt ist. darmes auf einen als Leitstrahl dienenden Laserstrahl ausge-
8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, richtet werden kann. Dabei werden mittels die Schwenkbewe-
dass die Steuer- und/oder Uberwachungsvorrichtung von der so gungen des Schneidarmes erfassenden Winkelkodierern die
Teilschnitt-Vortriebsmaschine (10) getrennt angeordnetund ~ Abweichungen der Vortriebsmaschine aus ihrer Sollage

mit dieser iiber ein Steuerkabel (30) verbunden ist. ermittelt und die entsprechenden Signale einer Korrekturelek-

9. Einrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- tronik bzw. einem Rechner mit Istwert-Sollwert-Vergleich
zeichnet, dass die Steuervotrichtung (29) iiber einen Regel- zugefiihrt.
kreis mit den Schwenkantrieben des Schneidarmes (15) ss  Beiden vorgenannten Verfahren und Einrichtungen wird
gekoppelt ist. mit einem Laserstrahl gearbeitet, der in der vorgegebenen

10. Einrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-  Streckenrichtung genau ausgerichtet ist und demgemiss eine
zeichnet, dass die Steuervorrichtung (29) einen elektroni- feste Bezugslinie fiir die im Wege der Istwert-Sollwert-Kor-
schen Rechner mit Speicher aufweist, der einerseits mit der rektur zu ermittelnde Ausrichtung der Vortriebsmaschine
Leitstrahlquelle (20) und andererseits mit dem Signalgeber &0 bildet. Die Praxis hat gezeigt, dass die genaue Standortbe-
des Empfingers (26) gekoppelt ist. stimmung der Vortriebsmaschine mit den bekannten Ver-

11. Einrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, fahren schwer zu erreichen ist, insbesondere deshalb, weil
dadurch gekennzeichnet, dass die Leitstrahlquelie (20) zur sich die Ungenauigkeiten und Messfehler der Winkelkodierer
Darstellung der Profilkontur beweglich angeordnet ist. addieren und dadurch die Ergebnisse verfilschen. Aus-

12. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 65 serdem kann die Vortriebsmaschine wihrend der Vortriebs-
zeichnet, dass die bewegliche Leitstrahlquelle in einer Fiih- arbeit ihren Stand unkontrolliert verindern, sofern sie nicht
rung gefiihrt ist. zuverlissig abgespannt wird. Weiterhin ergeben sich Schwie-

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- rigkeiten dadurch, dass beim Auffahren grosserer Strecken-



querschnitte die Vortriebsarbeit aufgrund des begrenzten
Aktionsradius des Schneidarmes nicht aus ein und demselben
Maschinenstand durchgefiihrt werden kann, sondern die -
Vortriebsmaschine quer zur Vortriebsrichtung umgesetzt
werden muss. Dabei ist es nicht moglich, den Profilschnitt
genau beizubehalten.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein einfaches und zuverlds-
siges Verfahren zu entwickeln, mit dem ein profilgenaues
Schneiden des Sollquerschnitts mdglich ist, ohne dass mit
Hilfe von dem schwenkbaren Schneidarm zugeordneten
Winkelkodierern u.dgl. der jeweilige Maschinenstand und
dessen Abweichungen von der Sollage ermittelt werden
miissen. Ferner bezweckt die Erfindung eine zweckdienliche
Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Diese Aufgabe wird mit dem erfindungsgeméssen Ver-
fahren dadurch geldst, dass das vorgegebene Schnittprofil
mit Hilfe mindestens eines bewegten Leitstrahles dargestellt
und iiber den Empfinger zur Schnittbegrenzung des Schneid-
werkzeuges herangezogen wird.

Bei diesem Verfahren wird also anstelle eines ortsfesten
Leitstrahles mit mindestens einem beweglichen Leitstrahl
gearbeitet, welcher das Schnittbild bzw. das vorgegebene
Schnittprofil darstellt und infolgedessen mit Hilfe des am
verschwenkbaren Schneidarm angeordneten Empféngers
unmittelbar zur Uberwachung und/oder Steuerung des
Schneidwerkzeuges im Sinne eines profilgenauen Schneidens
des vorgegebenen Vortriebsquerschnitts ausgenutzt werden
kann, ohne dass mit Hilfe von Winkelkodierern u.dgl. der
jeweilige Standort der Vortriebsmaschine und deren Abwei-
chungen von der Sollage ermittelt werden miissen. Das erfin-
dungsgemisse Verfahren ldsst sich in einfacher Weise so
durchfiihren, dass der Leitstrahl lediglich die Begrenzung
bzw. die Profilkontur des vorgegebenen Schnittprofils
wiedergibt, also iiber die Profilkontur hinwegbewegt wird, so
dass im Zuge der Vortriebsarbeit der am Schneidarm
angeordnete Empfinger in die Bewegungsbahn des Leit-
strahles gelangt, sobald das Schneidwerkzeug eine Position
erreicht, in der es die Profilkontur des vorgegebenen Schnitt-
profils schneidet. Dabei ldsst sich die Anordnung so treffen,
dass die Vortriebsmaschine bzw. deren Schneidwerkzeug
selbsttitig stillgesetzt wird, wenn das Schneidwerkzeug aus
dem vorgegebenen Schnittprofil herauslduft, was dann der
Fall ist, wenn der im vorderen Bereich des Schneidwerk-
zeuges angeordnete Empfénger aus der Bewegungsbahn des
Leitstrahles herauslauft.

In bevorzugter Ausfiithrung des erfindungsgeméassen Ver-
fahrens wird also mit Hilfe des bewegten Leitstrahles das vor-
gegebene Schnittprofil nur in seiner Profilkontur wiederge-
geben, d.h. der Leitstrahl wird mit der erforderlichen
Geschwindigkeit iiber eine der Profilkontur entsprechende
Bewegungsbahn hinwegbewegt. Das Leitstrahlsystem mit
dem bewegten Leitstrahl bildet hierbei eine Schranke, die,
vergleichbar einer Lichtschranke, von dem Schneidwerkzeug
nicht iiberfahren werden kann. Mit Hilfe des erfindungsge-
missen Verfahrens ist es auch mdglich, nur das Schneidwerk-
zeug, nicht aber die Vortriebsmaschine selbst, unabhingig
von dem jeweiligen Maschinenstand zu steuern. Die Steue-
rung erfolgt dabei iiber den am Schneidarm angeordneten
Empfinger. Dabei lisst sich das Verfahren so durchfiihren,
dass im Normalbetrieb der Empfinger dem das vorgegebene
Schnittprofil abfahrenden Leitstrahl folgt. Fihrt der Emp-
finger aus der Bewegungsbahn des Leitstrahles heraus, was
auch bei einem Umsetzen der Vortriebsmaschine der Fall ist,
so wird der Antrieb des Schneidwerkzeuges und/oder der
Schwenkantrieb des Schneidarmes automatisch stillgesetzt.
Der Maschinenfahrer muss dann den Empfinger wieder
genau in die Bewegungsbahn des Leitstrahles fahren, um die
Vortriebsarbeit wieder aufnehmen zu konnen. Bei einer auto-
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matischen Steuerung kann ein elektronischer Rechner vorge-
sehen werden, welcher die Maschinendaten wie auch die
Daten des Leitstrahles erfasst, speichert und verarbeitet und
der getrennt von der Teilschnitt-Vortriebsmaschine in der
5 bereits aufgefahrenen Strecke aufgestellt werden kann, wobei
er mit der Vortriebsmaschine lediglich iiber ein Steuerkabel
verbunden ist. Damit ist die gesamte Elektronik der Einwir-
kung von Erschiitterungen, Hitze und Staub entzogen.
Das erfindungsgemisse Verfahren ldsst sich auch so durch-
10 fiihren, dass jeweils vor Beginn der Vortriebsarbeit mit Hilfe
des iiber die Profilkontur bewegten Leitstrahles das vorgege-
bene Schnittprofil, z.B. als Profilschablone, mittels des elek-
tronischen Rechners aufgezeichnet wird, so dass anschlies-
send die Teilschnitt-Vortriebsmaschine nach Massgabe des
15 aufgezeichneten Schnittprofils gesteuert werden kann. Auch
hier ist es nicht erforderlich, den jeweiligen Maschinenstand
mit Hilfe von Winkelkodierern n.dgl. zu bestimmen.
Andererseits lisst sich das erfindungsgemasse Verfahren
bei einer Handsteuerung der Vortriebsmaschine auch nur zur
20 Uberwachung der Vortriebsarbeit verwenden, indem der
Maschinenfahrer das Schneidwerkzeug bei Anndherung an
die Profilkontur nur so weit fahrt, bis der Empfinger in die
Bewegungsbahn des Leitstrahles gelangt. Dabei kann am
Maschinenstand eine Uberwachungsvorrichtung, z.B. ein

" 25 Monitor, angeordnet sein, an der der Maschinenfahrer das

Erreichen der Porfilkontur feststellen kann. Mittels z.B. opti-
scher Signale kann das Erreichen oder Uberschreiten der
Profilkontur an gezelgt werden. Die Uberwachungsvorrich-
tung kann auch mit einer Steuervorrichtung kombiniert

30 werden, die in einfacher Ausfithrung so ausgelegt ist, dass sie
bei Uberlaufen der Profilkontur die Maschine automatisch
stillsetzt.

Als Leitstrahlsystem kann ein Lasergerdt oder eine Kombi-
nation von Lasergeriten verwendet werden, die entweder

35 selbst bewegt werden oder deren Laserstrahl bei ortsfester
Anordnung des Gerites durch eine geeignete Vorrichtung
entsprechend dem vorgegebenen Schnittprofil bewegt wird.
Anstelle von Laserstrahlen kann auch mit anderen Leit-
strahlen, z.B. gerichteten Ultraschallstrahlen u.dgl., gear-

40 beitet werden.

Zur Durchfiithrung des erfindungsgeméssen Verfahrens
kann eine Einrichtung verwendet werden, die mit einer in
dem unterirdischen Bauwerk angeordneten Leitstrahlquelle
einem an dem schwenkbaren Schneidarm einer Teilschnitt-

45 Vortriebsmaschine angeordneten Empfanger und einer
Steuer- und/oder Uberwachungsvorrichtung zur Steuerung
und/oder Uberwachung der Teilschnitt-Vortriebsmaschine
versehen ist. Erfindungsgemiss ist dabei das Leitstrahlsystem
so ausgebildet, dass eine Leitstrahlquelle mindestens einen

s0 das vorgegebene Schnittprofil wiedergebenden Leitstrahl
erzeugt. Der am Schneidarm angeordnete Empfénger ist
dabei mit einem Signalgeber versehen, der mit der Uberwa-
chungs- und/oder Steuervorrichtung gekoppelt ist. Der
Signalgeber liefert dabei die erforderlichen Uberwachungs-

ss und/oder Steuersignale in Abhéngigkeit von der Bewegung
des Leitstrahles bzw. von der Relativiage des Empféngers zu
der Bewegungsbahn des Leitstrahles. Die Steuervorrichtung
kann iiber einen Regelkreis mit den Schwenkantrieben des
Schneidarmes gekoppelt sein, so dass der Schneidarm mit

& dem Schneidwerkzeug in seiner Arbeitsbewegung im Sinne
eines profilgenauen Schneidens des Vortriebsquerschnitts
gesteuert werden kann. In weiterer Ausgestaltung der erfin-
dungsgemaissen Einrichtung kann die Steuervorrichtung, wie
erwihnt, einen elektronischen Rechner mit Datenspeicher

65 aufweisen, der einerseits mit der Leitstrahlquelle und
andererseits mit dem Signalgeber des Empfangers gekoppelt
ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand des in der Zeich-
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nung vereinfacht dargestellten Ausfiihrungsbeispiels niher
erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 im Langsschnitt durch eine Strecke od.dgl. eine Teil-
schnitt-Vortriebsmaschine nebst einer erfindungsgemissen
Einrichtung zur Uberwachung und/oder Steuerung dieser
Maschine;

Fig. 2 einen Querschnitt nach Linie I1-II, wobei die Bewe-
gungsbahn des Leitstrahlsystems durch Pfeile angedeutet ist.

Die dargestellte Teilschnitt-Vortriebsmaschine 10 ist im
Aufbau an sich bekannt. Sie weist ein Maschinengestell 11
mit einem Raupenfahrwerk 12 auf. Auf dem Maschinenge-
stell 11 ist ein Drehgestell 13 um eine Vertikalachse 14
drehbar gelagert. Das Drehgestell 13 trégt einen Schneidarm
15, der um eine Horizontalachse 16 schwenkbar ist. Der
Schneidarm 15 ist demgemiss sowohl hohenverschwenkbar
als auch seitenverschwenkbar, wobei diese Schwenkbewe-
gungen mittels hydraulischer Schwenkzylinder bewirkt
werden. Am Kopfende des Schneidarmes 15 ist ein Schneid-
werkzeug 17 gelagert, welches aus einem angetriebenen
Schneidkopf besteht, dessen Schneidwalzen um eine gemein-
same, parallel zur Achse des Gelenks 16 verlaufende Achse
drehbar sind.

Mit Hilfe dieser Teilschnitt-Vortriebsmaschine 10 wird das
unterirdische Bauwerk, z.B. ein Tunnel oder eine sonstige
Strecke 18, mit dem jeweils gewiinschten Streckenprofil vor-
getrieben. In Fig. 2 ist die Profilkontur des Strecken- bzw.
Schnittprofils mit 19 bezeichnet. Es ist erwiinscht, das vorge-
gebene Streckenprofil 18 mit Hilfe der Vortriebsmaschine 10
moglichst profilgenau zu schneiden, d.h. einen iiber die Pro-
filkontur 19 hinausgehenden Uberschnitt zu vermeiden. Die
Vortriebsarbeit erfolgt aus dem Stand der Vortriebsmaschine
durch Hohen- und Seitenverschwenkung des Schneidarmes
15. Dasich die Vortriebsmaschine 10 ohne langwierige und
umstindliche Ausrichtarbeiten nicht genau in die Achse des
Streckenprofils ausrichten lidsst, sondern gegeniiber dieser
regelméssig mehr oder weniger versetzt und zumeist auch
gegeniiber der Vortriebsachse in der Hohe und/oder Seiten-
richtung geneigt ist, besteht das Problem, das Streckenprofil
unabhéngig von der jeweiligen Lage der Vortriebsmaschine
10 profilgetreu zu schneiden.

Im Abstand hinter der Teilschnitt-Vortriebsmaschine 10 ist

in der Strecke od.dgl. eine Leitstrahlquelle 20 angeordnet,
welche vorzugsweise aus einem oder mehreren Lasergeriten
besteht und die so ausgebildet sind, dass sie mindestens einen
das vorgegebene Schnittprofil darstellenden bewegten Leit-
strahl 21 erzeugen, der, wie in Fig. 1 angegeben, parallel zur
Vortriebs- bzw. Streckenachse gegen die Ortsbrust 31 gerich-
tet ist und der durch entsprechende Bewegung der Leitstrahl-
quelle 20 und/oder mit Hilfe geeigneter Vorrichtungen, wie

optischer Systeme u.dgl., so bewegt wird, dass er das vorgege-

bene Schnittprofil 19 in schneller Umlauf- oder Hin- und
Herbewegung iiberstreicht. In Fig. 2 ist die Bewegungsbahn
des Leitstrahles 21 bzw. dessen Auftreffpunkt auf der Orts-
brust 31 durch die Pfeile 22 angegeben. Der Leitstrahl 21
bewegt sich danach parallel zu der vorgegebenen Profil-
kontur 19 zwischen der linken Streckenseite 23 und der
rechten Streckenseite 24 hin und her. Statt dessen kann aber
auch mit mehreren Leitstrahlen gearbeitet werden, welche
das Schnittprofil abfahren. Beispielsweise kann ein Leitstrahl
eine Hin- und Herbewegung zwischen der linken Strecken-
seite 23 und der Firste 25 und ein zweiter Leitstrahl eine ent-
sprechende Hin- und Herbewegung zwischen der rechten
Streckenseite 24 und der Firste 25 ausfiihren. Wesentlich ist,
dass mit Hilfe der Leitstrahlquelle 20 das Sollprofil bzw.
dessen Profilkontur dargestellt wird.

~ Im Bereich des vorderen Endes ist mittig auf dem Schneid-

arm 15 ein Empfinger 26 befestigt, der zweckmissig zwi-

schen den beiden Schneidwalzen des Schneidwerkzeuges 17

angeordnet ist. Der Empfinger 26 kann in einfachster Aus-

s fiihrung aus einem einfachen Markierungselement oder
Fadenkreuz u.dgl. bestehen. Bei einer Handsteuerung der
Teilschnitt-Vortriebsmaschine 10 von dem Fahrerstand 27
aus werden die Arbeitsbewegungen des Schneidarmes 15 in
iiblicher Weise von Hand gesteuert. Gelangt dabei das

10 Schneidwerkzeug 17 in den Bereich der dusseren Profilkontur

19 des Schnittprofils 18, so befindet sich der Empfinger 26 in

der Bewegungsbahn des Leitstrahles 21. Durch den Lichtein-

fall am Empfénger 26 wird dem Maschinenfahrer am Fahrer-

stand 27 somit angezeigt, dass sich das Schneidwerkzeug 17
15 in einer Arbeitsposition befindet, in der es die Profilkontur 19

schneidet. Ein weiteres Ausschwenken des Schneidarmes 15

in eine Position, in welcher das Schneidwerkzeug 17 iiber die

Profilkontur 19 hinaus schneidet, kann allein durch visuelle

Beobachtung seitens des Maschinenfahrers verhindert
20 werden. Ferner besteht die Moglichkeit, das Schneidwerk-
zeug 17 so zu verschwenken, dass es einen Profilschnitt ent-
sprechend der gewiinschten Profilkontur 19 schneidet.
Hierbei befindet sich der Empfinger 26 stets in der Bewe-
gungsbahn des Leitstrahles 21.

Falls z.B. infolge starker Staubentwicklung eine visuelle
Beobachtung des Empfingers 26 vom Fahrerstand 27 her
unzweckmissig ist, kann die Anordnung auch so getroffen
werden, dass in dem Augenblick, in welchem sich der Emp-
fianger 26 in der Bewegungsbahn des Leitstrahles 21 befindet,
30 am Maschinenstand ein z.B. optisches Signal gegeben wird.

Der Empfianger 26 kann hierbei mit einem entsprechenden

Signalgeber ausgeriistet sein, welcher ein Signal zu dem

Maschinenstand liefert, sobald sich der Empfinger in der

Bewegungsbahn des Leitstrahles 21 befindet. Am Maschinen-
35 stand wird hierbei zweckmissig ein Uberwachungsgerit, z.B.

ein Monitor 28, vorgesehen, welchem die genannten Signale

iiber eine Signalleitung zugefiihrt werden.

25

Die Anordnung kann auch so getroffen werden, dass zu
4 Beginn der Vortriebsarbeit das Schneidwerkzeug 17 iiber die
gesamte Profilkontur bzw. die gesamte Bewegungsbahn des
Leitstrahles 21 von der Stelle 23 bis zur Stelle 24 oder umge-
kehrt bewegt wird. Bei diesem Vorgang befindet sich der
Empfanger 26 stindig in der Bewegungsbahn des Leitstrahles
21. Diese Bewegung des Schneidwerkzeuges 17 iiber die Pro-
filkontur kann z.B. am Steuerstand bzw. an dem Uberwa-
chungsgerit 28 nach Art einer Schablone 18’ (Fig. 2) aufge-
zeichnet werden. Diese aufgezeichnete Schablone 18/ dient
anschliessend als Arbeitsschablone fiir den Maschinenfahrer,
wobei die jeweilige Position des Schneidwerkzeuges 17 an
dem Uberwachungsgerit angezeigt wird, so dass der Maschi-
nenfahrer jederzeit die Lage des Schneidwerkzeuges 17 inner-
halb des vorgegebenen Schnittprofils erkennen kann.

45

50

Mit Hilfe des beschriebenen Leitstrahlsystems ist auch eine

55 Steuerung der Teilschnitt-Vortriebsmaschine 10 moglich.

Dabei kann in der bereits fertiggestellten Strecke ein elektro-
nisches Steuergerit 29 angeordnet werden, welches lediglich
iiber ein Steuerkabel 30 mit der Vortriebsmaschine 10 ver-
bunden ist. Die Steuervorrichtung 29 umfasst einen elektroni-
60 schen Rechner (Mikroprozessor) mit Speicher, welcher iiber
die Schwenkantriebe des Schneidarmes 15 das Schneidwerk-
zeug 17 so steuert, dass es sich stets innerhalb des vorgege-
benen Schnittprofils 18 befindet. Fihrt der Empfinger 26 aus
der Bewegungsbahn des Leitstrahles 21 nach aussen heraus,

65 so kann mit Hilfe der Steuervorrichtung 29 der Maschinenan-

trieb bzw. der Antrieb des Schneidwerkzeuges 17 automatisch
stillgesetzt werden. Die Steuervorrichtung 29 lisst sich im
einzelnen so ausgestalten, dass sich der Empfinger 26 des



Schneidwerkzeuges 17 stets in der Bewegungsbahn des Leit-

strahles 21 befindet, wenn der Schnitt im Bereich der Profil-
kontur 19 durchgefiihrt wird.

Es versteht sich, dass die Leitstrahlquelle 20 bzw. der Leit-
strahl 21 in seiner Bewegung genau auf das Sollprofil ausge-
richtet werden muss, was sich mit herkémmlichen Mitteln
ohne weiteres erreichen lisst, zumal die Leitstrahlquelle 20
sich in der bereits fertiggestellten Strecke befindet. Dabei ist
zugleich iiber eine Abstandsmessung die Leitstrahlquelle zu
dem Empfinger 26 der Leitstrahl und dessen Bewegungs-
bahn innerhalb des Schnittprofils zu bestimmen. Die vorste-
hend beschriebene Verfahrensweise ermoglicht es auch, die
Teilschnitt-Vortriebsmaschine 10 beim Auffahren grosserer
Streckenprofile umzusetzen, ohne dass hierbei der jeweilige

5 652449

Standort der Vortriebsmaschine in umstéindlicher Weise
ermittelt werden muss. Mit Hilfe des Leitstrahlsystems wird
lediglich die Position des Schneidwerkzeuges 17 bestimmt
bzw. gesteuert, ohne dass es hierbei auf die Lage der Vor-

5 triebsmaschine selbst ankommt.

An Stelle eines ortsfest in der Strecke od.dgl. angeord-
neten, einen bewegten Leitstrah] erzeugenden Leitstrahlsy-
stems kann auch ein Leitstrahlsystem mit mindestens einer
Leitstrahlquelle verwendet werden, die selbst zur Darstellung

10 des Schnittprofils bewegt wird. Dabei wird zweckmissig eine
Fiihrung fiir die Leitstrahlquelle vorgesehen, die zu Steue-
rungszwecken bzw. zur verdnderlichen Einstellung des
Schnittprofils verstellbar, z.B. horizontal und/oder vertikal
kippbar sein kann.

1 Blatt Zeichnungen
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