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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES SCHOTTERLOSEN GLEISOBERBAUS

(57)  Zur Herstellung eines schotteriosen Gleisoberbaus wer-
den Schwellen (2) aufgenommen und an einer vorbestimm- S
I

ten Position auf eine Tragplatte (1) aus noch nicht
erhartetem Beton abgesenkt und in diesen eingeruttelt.
Damit die Schwelien auf einfachere Weise der Tragplatte (1)
zugefiihrt werden und die Lange der im voraus betonierten
Tragplatte sowie die erforderliche Schalung (12,13) wesent-
lich verkarzt werden kbnnen, wird vorgeschlagen, daf die )
Schwellen einzein aufgenommen, in einem vorbestimmten
Abstand zur vorausgehenden Schwelle einzeln auf den
Beton aufgesetzt und dann in den Beton bis zu einer vorge-
gebenen Eindringtiefe eingertttelt werden, wobei der Rittel-
vorgang vor dem Aufsetzen der nachstfolgenden Schwelle
beendet wird.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines schotterlosen Gleisoberbaus, bei
dem die Schwellen aufgenommen, an einer vorbestimmten Position auf noch nicht erhdrteten Beton
abgesenkt und in diesen eingeriittelt werden. Ferner betrift die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung
eines schotterlosen Gleisoberbaus, mit sinem fahrbaren Verlegegerat, in dem eine Zuflhrungsvorrichtung
zur Aufnahme der Schwellen und zum Absenken auf den noch nicht erhdrteten Beton sowie eine
Ruttelvorrichtung vorgesehen ist.

Aus der DE 38 40 795 C2 ist ein Verfahren zur Hersteliung eines schotterlosen Eisenbahnoberbaus
bekannt, bei dem eine Schablone mit mehreren Schwellen bestlickt wird, wobei die Schwellen mit einer
Lehre verbunden werden. Die Lehre mit den daran befestigten Schwellen wird von einem Verlegegerat
aufgenommen und in die vorbestimmte Position gebracht. Es erfolgt dann ein Absenken der Lehre mit den
daran befindlichen Schwellen, wobei Mittel zur exakten Bestimmung von Abstand und Richtung zu dem
vorhergehenden Gleisabschnitt erforderlich sind. Die auf den noch nicht erhdrteten Beton abgesenkten
Schwellen werden mittels geeigneter Rittler in Schwingungen versetzt, so da8 die Schwellen in den Beton
eintauchen. Da die Lehre zundchst noch an den Schwellen verbleiben muB, um die Lagegenauigkeit der
Schwellen aufrechtzuerhalten, ist eine weitere Lehre notwendig, um diese mittels des Verlegegerdtes in
Position zu bringen und durch Riittler in den Beton zu tauchen. Die Lehre der vorausgehenden Gruppe von
Schwellen darf erst geldst werden, wenn die nichste Gruppe von Schwellen ihre Endlage erreicht hat,
damit nicht die Rittelschwingungen der zuletzt eingebrachten Lehre die Schwellen der zuvor eingebrachten
Lehre ins Schwingen bringen und damit Lageungenauigkeiten dieser Schwellen verursachen. Bei dem
bekannten Verfahren muB die Tragplatte schon mehrere Lehrenldngen im voraus betoniert werden, wotlr
eine entsprechend lange Seitenschalung vorgehalten und immer wieder umgesetzt werden mu8. Eine
Fertigung der Tragplatte mit einem Gleitschalungsfertiger ist bei diesem Verfahren nicht mdglich, da der
gut verdichtete Beton der Tragplatte ohne Seitenschalung beim Einriitteln der Schwellen wieder ins FlieBen
geraten wirde.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der gegenstindlichen Art zu schaffen, durch
das die Schwellen auf einfachere Weise der Tragplatte zugefihrt werden und wobei die Linge der im
voraus betonierten Tragplatte sowie die erforderliche Schalung wesentlich verkiirzt werden k&nnen. AuBer-
dem liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur Herstellung eines schotterlosen
Gleisoberbaus zu schaffen, die zur Durchflihrung des Verfahrens geeignet ist.

Die Aufgabe bezuglich des Verfahrens der gattungsgemé&Ben Art wird erfindungsgemas dadurch geldst,
daB die Schwellen einzeln aufgenommen, in einem vorbestimmten Abstand zur vorausgehenden Schwelle
einzeln auf den Beton aufgesetzt und in diesen einzeln bis zu einer vorgegebenen Eindringtiefe eingerlttelt
werden.

Die wesentlichen Vorteile der Erfindung sind darin zu sehen, daB ohne die Benutzung von Schablonen
und Lehren die Schwellen auf einfache Weise in die Tragplatte eingebracht werden k&nnen, und der
Abschnitt der Tragplatte, der durch die Riittler in Schwingungen versetzt wird, auf ein Minimum begrenzt
wird. Auf diese Weise besteht nicht die Gefahr, daB sich die Schwingungen des Ruttlers auf mehrere,
bereits verlegte Schwellen auswirken und Lageungenauigkeiten entstehen.

Eine bevorzugte Weiterbildung des erfindungsgeméBen Verfahrens besteht darin, daB die Schwelle
nach dem Aufnehmen in Herstellrichtung des Gleisoberbaus nach vorne bewegt und danach abgesenkt
wird, wobei wihrend des Riittelvorgangs das Absenken alimzhlich erfolgt. Durch ein solches Zufiihren und
Absenken ist ein kontinuierlicher Ablauf mdglich, wobei insbesondere auch das allmahliche Absenken der
Schwelle wihrend des Ruttelns die gleichzeitige Vorwirtsbewegung eines Verlegegerdtes ermdglicht.

Hinsichtlich der Vorrichtung zur Herstellung eines schotterlosen Gleisoberbaus wird die oben genannte
Aufgabe dadurch gelSst, daB die Zuflihrungsvorrichtung zwei im Abstand zueinander und im wesentlichen
parallel zur Gleismittellinie angeordnete und in seitlichen Schienen gefiihrte Rollenketten mit Halterungen
zur Aufnahme einzelner Schwellen umfaBt.

Eine bevorzugte Weiterbildung dieser Vorrichtung besteht darin, da8 der in Gleisldngsrichtung gemes-
sene Abstand der Halterungen an den Rollenketten dem vorbestimmten Abstand der Schwellen in einer
Tragplatte des Gleisoberbaus entspricht. Durch diese MaBnahme ist es mdglich, sowoh! das Verlegegerat
als auch die Zufiihrungsvorrichtung mit einer konstanten Geschwindigkeit zu bewegen, wobei der Vortrieb
des Verlegegerites auf die Geschwindigkeit der Zufiihrungsvorrichtung abgestimmt ist. ZweckmaiBigerweise
sind die Halterungen mit Greifvorrichtungen versehen, die mit an den Schwellen befindlichen Vorspriingen,
insbesondere aus den Schwellen hervorstehenden Bolzen, zusammenwirken. Mittels solcher Greifvorrichtun-
gen ist das automatische Aufnehmen der Schwellen und auch spéter das selbsttatige Losen mdgiich. Als
geeignete Zufiihrung der Schwellen zu dem Verlegegerat wird eine Rollenbahn vorgeschlagen, die sich von
dem - in Arbeitsrichtung gesehen - hinteren Ende des Verlegegerdtes in Richtung auf dessen vorderes
Ende erstreckt und bis in einen Bereich zwischen den Rollenketten und Halterungen reicht, an dem die
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Greifvorrichtungen die Vorspriinge an den Schwellen erfassen k&nnen.

Auf den Halterungen ist zweckma&Bigerweise die Ruttelvorrichtung angebracht. Diese kann dabei so
ausgestaltet sein, daB sie in direkten Kontakt mit der jeweiligen Schwelle kommt, so daB lediglich die
Schwelle in Schwingung versetzt wird. Aufgrund der Abstlitzung des Riittlers an der Halterung wird auch
ietztere einer Schwingung ausgesetzt. Damit diese Schwingungen sich nicht auf die Zuflhrungsvorrichtung
Ubertragen, ist es vorteilhaft, daB die Halterungen an den Rollenketten mittels schwingungsddmpfender
Elemente, vorzugsweise in Form von Gummipuffern, gelagert sind.

Die Schienen zur Fihrung der Rollenketten umfassen vorzugsweise zwei horizontale, im wesentlichen
parallel verlaufende und vertikal Ubereinander liegende verlaufende Abschnitte mit endseitigen Umlenkun-
gen zwischen diesen Abschnitten. Dabei ist ein - in Arbeitsrichtung gesehen - vorderer Bereich des unteren
Abschnitts der Héhendifferenz der Eintauchtiefe der Schwelle in die Tragplatte entsprechend geneigt. Damit
die Tragplatte mdglichst dicht vor dem Verlegen der Schwellen gefertigt werden kann und somit die
Schwellen in den noch frischen Beton eingerittelt werden, ist es zweckm&Big, daB das Verlegegerét an
seinem - in Herstellungsrichtung des Gleisoberbaus gesehen - vorderen Ende als Schalungsfertiger fir die
Tragplatte ausgebildet ist, wobei der Schalungsfertiger zwei Seitenschalungen und einen horizontalen
Fortsatz einer Vorderwand des Verlegegerdtes sowie einen Behilter zum Zuflihren des Betons umfaft. Die
Linge der Seitenschalungen muB nur so weit bemessen werden, dafl sich der Abschnitt, in dem die von
dem Riittler erzeugten Schwingungen wirken, seitlich gehalten wird. Eine seitliche Erstreckung der Seitens-
chalungen unterhalb des Veriegegerdtes etwa bis zu der Stelle, an welcher der untere horizontale Abschnitt
der Schiene in die hintere Umlenkung der Rollenkette Ubergeht, wird als vdllig ausreichend angesehen.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung néher erldutert. In der
Zeichnung zeigt:

Fig. 1 die schematische Darstellung eines Langsschnitts durch ein Verlegegerat und

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie A-A in Fig. 1.

In einer Tragplatte 1 werden Schwellen 2 mittels eines fahrbaren Verlegegerdtes 3 maBgenau einge-
baut. Das Verlegegerét 3 besitzt an seinem vorderen Ende einen Gleitschalungsfertiger 6, der Seitenscha-
lungen 11 und einen horizontalen Fortsatz 12 einer Vorderwand 13 umfaBt. In der auf diese Weise
gebildeten seitlichen und oberen Schalung wird der zugefiihrte Beton als Tragplatte 1 geformt und durch
Riitteln verdichtet. In dem Verlegegerdt 3 ist an dem Gleitschalungsfertiger 6 anschlieBend eine Zufiih-
rungsvorrichtung 4 fir die Schwellen 2 horizontal und vertikal beweglich so aufgehdngt, da8 sich die
Schwellen 2 in die gewlinschte Einbauposition steuern lassen. Die Zuflihrungsvorrichtung 4 besteht im
wesentlichen aus zwei in einem Abstand etwas gréBer als eine Schwellenbreite starr miteinander verbunde-
nen, quasi ovalen Schienen 7, in jeder von denen sich eine endlose Rollenkette 8 bewegt. Jede dieser
Schienen 7 umfaBt gemdB Darstellung in Fig. 1 im wesentlichen zwei parallele und horizontal verlaufende
Abschnitte, welche vertikal in zwei Ebenen angeordnet und mit endseitigen Umlenkungen versehen sind.
Beide Rollenketten 8 werden durch einen nicht dargesteliten, gemeinsamen Antrieb synchron mit dem
Vortrieb des Verlegegerédts so angetrieben, daB sie sich im unteren Teil der Schienen 7 entgegen der
Fahrtrichtung des Verlegegerédtes 3 und mit der gleichen Geschwindigkeit bewegen, d.h. daB in diesem
Bereich der Schienen 7 die Relativbewegung der Rollenketten 8 gegeniber der Tragplatte 1 Null ist.
Zwischen beiden Rollenketten 8 sind Halterungen 5 fir die Schwellen 2 im Schwellenabstand zueinander
befestigt.

Die Halterungen 5 besitzen Greifvorrichtungen 9, die die Schwellen 2 z.B. mit herausstehenden Boizen
fest gegen Anschldge an den Halterungen heranziehen und dadurch fiir eine maBgenaue Fixierung der
Schweilen untereinander und gegeniber der Zufiihrungsvorrichtung sorgen. Die Greifvorrichtungen 9 lassen
die Schwellen wieder los, wenn der Einbauvorgang beendet ist. In der Zeichnung sind in Fig. 1 mit 9a die
offenen und mit 9b die geschlossenen Greifvorrichtungen erkenntlich. Nicht dargestelit sind die auf den
Halterungen angebrachten Rittler. An den beiden Enden einer Halterung 5, wo diese mit den Rollenketten 8
verbunden sind, sind Dadmpfungselemente, z.B. in Form von Gummipuffern vorgesehen, die eine Weiterlei-
tung der Rittelenergie in die Zufihrungsvorrichtung verhindern sollen. Die Dadmpfungselemente sind in der
Zeichnung nicht dargestelit.

Die Schwellen 2c werden mit einer zwischen dem oberen Bereich der Schienen 7 fihrenden Rollen-
bahn 10 so herantransportiert, daB sie von den an den Halterungen 5 vorhandenen Greifvorrichtungen 9
automatisch erfaBt werden kdnnen. Danach werden die Schwellen 2 an einer Halterung 5 hdngend durch
die Bewegung der Rollenkette 8 in den unteren Bereich der Schienen 7 mitgenommen. haben sie deren
vorderen geneigten Bereich erreicht, beginnt die Rittelphase und das Eintauchen der Schwelle 2a in den
frischen TragDlattenbeton. Die Neigung dieses Bereichs bzw. die H&hendifferenz dieses schragen Ab-
schnitts entspricht der Eintauchtiefe der Schwellen 2. Beim Uibergang des geneigten Teiles der Schienen 7
in den horizontalen wird der Rittier abgestelit. Die Schwelle 2b bleibt mit der Halterung 5 verbunden bis sie
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den EinfluBbereich der Riittelschwingungen verlassen hat. Erst dann wird sie durch Offnen der Greifvorrich-
tung 9 der Halterung 5 geldst, womit der Einbau der Schwelle 2a beendet ist. Die nunmehr leere Halterung
5 wird von den Rollenketten 8 wieder in den oberen Bereich der Schienen 7 transportiert, wo sie eine neue
Schwelle 2 Ubernimmt. Dabei tritt die Halterung 5 durch einen schmalen Spalt der Rollenbahn 10, der
wesentlich geringer ist als die entsprechende Erstreckung der Schwelle 2¢c. Durch einen nicht dargesteliten
Mechanismus wird sichergestellt, daB die Schwellen den Spalt nur passieren kdnnen, wenn sich die
Haiterung 5 auBerhalb dieses Bereichs befindet.

Patentanspriiche

1.

10.

Verfahren zur Herstellung eines schotterlosen Gleisoberbaus, bei dem die Schwellen aufgenommen, an
einer vorbestimmten Position auf noch nicht erhérteten Beton abgesenkt und in diesen eingerittelt
werden,

dadurch gekennzeichnet, da

die Schwellen einzeln aufgenommen, in einem vorbestimmten Abstand zur vorausgehenden Schwelle
einzeln auf den Beton aufgesetzt und in diesen einzeln bis zu einer vorgegebenen Eindringtiefe
eingerlttelt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 der Riittelvorgang vor dem Aufsetzen der
ndchstfolgenden Schwelle beendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf die Schwelle nach dem Aufneh-
men in Herstelirichtung des Gleisoberbaus nach vorne bewegt und danach abgesenkt wird, wobei
wahrend des Ruttelvorganges das Absenken alim&hlich erfoigt.

Vorrichtung zur Herstellung eines schotterlosen Gleisoberbaus, mit einem fahrbaren Verlegegerét (3), in
dem eine Zuflhrungsvorrichtung (4) zur Aufnahme der Schwellen (2, 2a, 2b, 2c) und zum Absenken auf
den noch nicht erhédrteten Beton sowie eine Rilttelvorrichtung vorgesehen ist,

dadurch gekennzeichnet, das

die Zufihrungsvorrichtung (4) zwei im Abstand zueinander und im wesentlichen parallel zur Gleismittel-
linie angeordnete und in seitlichen Schienen (7) gefiihrte Rollenketten (8) mit Halterungen (5) zur
Aufnahme einzeiner Schwellen (2, 2a, 2b, 2¢) umfait.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der in Gleisldngsrichtung gemessene
Abstand der Haiterungen (5) an den Rollenketten (8) dem vorbestimmten Abstand der Schwellen (2a,
2b) in einer Tragpiatte (1) des Gleisoberbaus entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, da8 die Rollenketten (8) von einem
gemeinsamen Antrieb in Abhéngigkeit des Vortriebs des Verlegegerétes (3) bewegt werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da8 die Halterungen (5)
Greifvorrichtungen (9a, 9b) aufweisen, die mit an den Schwellen (2, 2a, 2b, 2c) befindlichen Vorsprin-
gen, insbesondere aus den Schwellen (2, 2a, 2b, 2c) hervorstehenden Bolzen, zusammenwirken.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da8 eine Rollenbahn (10) vorgesehen ist, die
sich von dem - in Arbeitsrichtung gesehen -hinteren Ende des Verlegegerdtes (3) in Richtung auf
dessen vorderes Ende erstreckt und bis in einen Bereich zwischen den Rollenketten (8) und Halterun-
gen (5) reicht, in dem die Greifvorrichtungen (9a, Sb) die Vorspriinge an den Schwellen (2, 2a, 2b, 2¢)
erfassen kdnnen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 auf den Halterungen
(5) die Rittelvorrichtungen angebracht sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da8 die Halterungen (5) an
den Rollenketten (8) mittels schwingungsdampfender Elemente, vorzugsweise in Form von Gummiput-
fern, gelagert sind.
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11. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 4 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Schienen (7) zur

12.

13

Flhrung der Rollenketten (8) zwei horizontale, im wesentlichen parallel verlaufende und vertikal
Ubereinanderliegende Abschnitte mit endseitigen Umlenkungen zwischen diesen Abschnitten unifassen,
und wobei der - in Arbeitsrichtung gesehen - vordere Bereich des unteren Abschnitts der HShendiffe-
renz der Eintauchtiefe der Schwelle (2a) in die Tragplatte (1) entsprechend geneigt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Verlegegerit (3)
an seinem - in Herstellungsrichtung des Gleisoberbaus gesehen - vorderen Ende als Schalungsfertiger
(6) fur die Tragplatte (1) ausgebildet ist, wobei der Schalungsfertiger (6) zwei Seitenschalungen (11)
und einen horizontalen Fortsatz (12) einer Vorderwand (13) des Verlegegerdtes (3) sowie sinen
Behiiter zum Zufiihren des Betons umfaBt.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Seitenschaltungen (11) sich
unterhalb des Verlegegerdtes (3) etwa bis zu der Stelle erstrecken, an welcher der untere, horizontale
Abschnitt der Schiene (7) in die hintere Umlenkung der Rollenketten (8) Ubergeht.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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