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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Lagekorrektur der Plattenkonstruktion aus Betonfer-
tigteilplatten, insbesondere einer festen Fahrbahn fir
Hochgeschwindigkeitsverkehrsmittel, wobei die Fertig-
teilplatten mit einer aushartbaren Untergu3masse unter-
gossen sind und auf einer Tragschicht des Untergrundes
getragen werden.

[0002] Bekannte Plattenkonstruktionen aus Betonfer-
tigteilplatten werden unter anderem als feste Fahrbahn
fur Hochgeschwindigkeitsverkehrsmittel verwendet. Die
Hochgeschwindigkeitsverkehrsmittel werden dabei mit-
tels Schienen gefuhrt. Um einen stérungsfreien und kom-
fortablen Betrieb der Hochgeschwindigkeitsbahn zu er-
maoglichen, ist es erforderlich, dass die Schienen und da-
mit auch die Platten der Unterkonstruktion sehr exakt
bezuglich ihrer Hohen- und Seitenlage verlegt sein mis-
sen. Die Lagekorrektur der Schienen erfolgt tiblicherwei-
se mittels bekannter Schienenbefestigungssysteme so-
wie durch den Einbau von Zwischenlagen unterschied-
licher Dicke unterhalb der Schienen. Auf diese Weise
sind Gleislagefehler in einer GréR3enordnung von ca. 30
mm auszugleichen. Nachteilig hierbei ist es, dass gro-
Rere Korrekturen, wie sie beispielsweise erforderlich
sind, wenn Setzungen des Untergrundes erfolgten, mit
derartigen KorrekturmafRnahmen nicht mehr zu beheben
sind, da sie haufig wesentlich gréRere Korrekturbewe-
gungen erfordern.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es so-
mit, eine Lagekorrektur einer Plattenkonstruktion aus Be-
tonfertigteilplatten zu erméglichen, welche auch gréRere
Korrekturhéhen ermdglicht.

[0004] Die Aufgabe wird gelést durch die Merkmale
des Anspruchs 1.

[0005] Beidem erfindungsgemafen Verfahrenwird ei-
ne Plattenkonstruktion aus Betonfertigteilplatten, insbe-
sondere einer festen Fahrbahn fiir Hochgeschwindig-
keitsverkehrsmittel, in ihrer Lage korrigiert. Die Platten-
konstruktion weist vorteilhafterweise zwei miteinander
verbundene Fertigteilplatten auf, wobei die Fertigteilplat-
ten von einem Unterbau mit einer aushértbaren Unter-
guBmasse untergossen sind und auf einer Tragschicht
des Untergrundes getragen werden. Zur Lagekorrektur
wenigstens einer Fertigteilplatte oder eines Teiles davon,
wird die Fertigteilplatte ganz oder teilweise von der Un-
terguBmasse und/oder der Tragschicht gelost, anschlie-
Rend feingerichtet und sodann erneut mit einer Unter-
gulmasse untergossen. Mit diesem Verfahren sind gro-
Re Hohenkorrekturen durchfiihrbar. Das Lésen kann ent-
weder chemisch oder mechanisch erfolgen. Die vorteil-
hafteste Methode héngt insbesondere von den Umge-
bungsbedingungen und dem Material des Untergusses
ab.

[0006] Wird der Unterbau, insbesondere die Unter-
guBmasse und/oder die Tragschicht in Langs- und/oder
Querrichtung der Fertigteilplatte durchtrennt, so ist eine
sehr einfache Art des Ldsens der Fertigteilplatte verwen-
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det. die Wahl, ob der Unterbau in L&ngs- oder Querrich-
tung durchtrennt werden soll, hangt von der Art der Sen-
kung der Platte, den zur Verfligung stehenden Werkzeu-
gen und den Umgebungsbedingungen ab.

[0007] Wird die UnterguBmasse im wesentlichen an
oder nahe der Kontaktstelle zu der Fertigteilplatte und/
oder der Tragschicht durchtrennt, so ist eine gute Wie-
dereinbringung und Verbindung des neuen Untergusses
mit der Fertigteilplatte gewabhrleistet wird.

[0008] Wird vor dem Durchtrennen des Unterbaus,
insbesondere der Untergul3masse ein Loch in den Un-
terbau, insbesondere die Untergu3masse zum Einfiihren
eines Trennmittels, insbesondere eines Sageblattes ein-
gebracht, so ist es nicht erforderlich die Platte zum Be-
ginn des Trennschnittes hin zu durchtrennen.

[0009] Weist die Trennlinie eine Lange auf, die un-
gleich der Lénge einer Fertigteilplatte ist, insbesondere
nicht an der Stof3stelle zweier Fertigteilplatten beginnt
oder endet, so wird eine mogliche Schwachstelle an dem
Plattenstol3 vermieden.

[0010] Werden an der Fertigteilplatte Verfull6ffnungen
gedffnet oder geschaffen und zum erneuten Untergiel3en
genutzt, so wird das Einflllen des neuen Untergusses
wesentlich erleichtert. Ein Einflillen der Masse im we-
sentlichen ohne Lufteinschliisse wird ermdglicht.
[0011] Besonders vorteilhaft ist es, wenn mit der alten
UnterguBmasse geschlossene Verfilléffnungen geoff-
net und zum erneuten Untergiel3en genutzt werden.
[0012] Wird die Fertigteilplatte mitin der Fertigteilplatte
angeordneten Spindeln feingerichtet, so ist auf einfache
Weise, mit haufig in der Fertigteilplatte vom ersten Fein-
richten noch vorhandenen Mitteln das Ausrichten der
Fertigteilplatte ermdglicht. Zum Feinrichten kénnen zu-
satzlich auch extern angeordnete Hebemittel verwendet
werden.

[0013] Um eine Beschadigung der Spindeln beim
Durchtrennen der Schicht zu vermeiden, werden gemaf
der Erfindung die Spindeln vor dem Durchtrennen aus
dem Bereich des Trennschnittes gebracht und werden
erst nach dem Durchtrennen in ihre Stitzstellung ge-
bracht.

[0014] Um den Fahrbetrieb auf der Fertigteilplatte
schnell wieder zu ermdglichen ist es vorteilhaft, wenn die
Fertigteilplatte mit einem insbesondere schnell aushér-
tenden Bitumen-Zement-Mortel, Kunststoff oder Ze-
ment-Mértel untergossen wird.

[0015] Eine Trenneinrichtung ist zum Lésen, insbe-
sondere zum Durchtrennen eines unter einer Fertigteil-
platte einer festen Fahrbahn fiir schienengefiihrte Hoch-
geschwindigkeitsverkehrsmittel angeordneten Unter-
baus, insbesondere der UnterguBmasse vorgesehen.
Die feste Fahrbahn besteht haufig aus wenigstens einer
ersten und einer zweiten miteinander verbundenen Fer-
tigteilplatte. Die Trenneinrichtung ist an der zu l6senden
oder einer nachgeordneten Fertigteilplatte, vorzugswei-
se an den Schienen angeordnet.

[0016] Eine weitere Trenneinrichtung zum Lésen zu-
mindest eines Teiles einer Fertigteilplatte einer festen
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Fahrbahn fir schienengefiihrte Hochgeschwindigkeits-
verkehrsmittel von ihrem Unterbau ist an einer von der
zu lésenden Fertigteilplatte unabhéangigen Fuhrung, ins-
besondere einem Nebengleis angeordnet. Die festen
Fahrbahnen sind meist zweigleisig verlegt, so dass die
Trenneinrichtung auf dem Nebengleis zum Lésen der er-
forderlichen Fahrbahn gefuhrt werden kann.

[0017] Ubt die Trenneinrichtung innerhalb der Bau-
gruppe einen Hub in Langsrichtung der Fertigteilplatte
aus, soist bei einer festen Anordnung eines Wider lagers
der Trennvorrichtung eine relativ lange Wegstrecke zu-
rucklegbar, auf welcher der Trennschnitt durchgefuhrt
werden kann.

[0018] Vorteilhafterweise istdie Trenneinrichtung und/
oder die Baugruppe auf den Schienen gefiihrt. Hierdurch
ist ein exakt gefuihrter Schnitt moglich.

[0019] Ist die Baugruppe an den Schienen fest ange-
ordnet, insbesondere geklemmt, so ist ein schneller
Wechsel zur Verlangerung des Trennschnittes moglich.
[0020] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den fol-
genden Ausfuhrungsbeispielen beschrieben. Es zeigt

Figur 1  eine Draufsicht auf eine Betonfertigteilplatte,
Figur 2 einen Querschnittdurch den Aufbau einer La-
gerung einer Betonfertigteilplatte,

Figur 3  einen Schnitt durch die Untergu3masse,

Figur 4  ein Anheben der Fertigteilplatte,

Figur 5 ein AusgieRen des Spalts zwischen Fertig-
teilplatte und Tragschicht,

Figur 6  ein Ausfuhrungsbeispiel einer Seilsége.

[0021] In Fig. 1 ist eine Draufsicht auf eine Fertigteil-

platte 1 dargestellt. Die Fertigteilplatte 1 weist eine Viel-
zahl einzelner Hocker auf, auf welchen Schienen 2 be-
festigt sind. Die Schienenbefestigungen, welche in un-
terschiedlicher bekannter Form ausgefihrt sein kdnnen,
erlauben eine gewisse Justierung der Schiene in verti-
kaler und horizontaler Richtung. Sofern diese Justier-
moglichkeit nicht ausreicht, beispielsweise aufgrund von
Senkungen des Untergrundes ist es erforderlich, die Fer-
tigteilplatte 1 selbst in der Hohe zu justieren. Hierzu sind
im vorliegenden Ausfuihrungsbeispiel an sechs Stellen
Spindeln 7 angeordnet, welche der Justierung der Platte
1dienen. Die Spindeln 7, welche an den Enden der Platte
1 sowie hier auch in der Mitte der Platte 1 vorgesehen
sind, erlauben durch ein mehr oder weniger starkes Her-
ausdrehen der Spindeln 7 eine Feinjustierung der Platte
1. Diese Spindeln 7, die Ublicherweise bereits beim Ver-
legen der Platte 1 eingesetzt werden, bekommen durch
die vorliegende Erfindung eine zweite Aufgabe, indem
sie namlich die Korrektur der bereits verlegten Platte 1
ermdglichen. Die Spindeln 7 sind in Aussparungen der
Platte 1 angeordnet.
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[0022] InFig. 2ist ein Querschnitt durch einen Aufbau
der Fertigteilplatte 1 sowie deren Lagerung dargestellt.
Auf einer Tragschicht 5 ist unter Zwischenschaltung ei-
nes Untergusses 4 die Fertigteilplatte 1 angeordnet. Die
Tragschicht kann beispielsweise hydraulisch gebunde-
nen sein oder auch eine Asphalt- oder eine andere ge-
eignete Tragschicht sein. Der Unterguf3 4 verbindet die
Fertigteilplatte 1 fest mit der Tragschicht 5. Eine Spindel
7, welche zur Ausrichtung der Fertigteilplatte 1 beim er-
sten Verlegen diente, ist, da sie bei der fertig verlegten
Platte 1 keine Tragfunktion austibt, in eingezogenem Zu-
stand dargestellt. Sie ist in einer Aussparung des Unter-
gusses 4 angeordnet, so dass sie weiterhin bedienbar ist.
[0023] Zur Korrektur der Fertigteilplatte 1 wird gemaf
Fig. 3 die UnterguR-Schicht 4 zerschnitten. Hierdurch
wird die Fertigteilplatte 1, nachdem die Unterguf3-Schicht
4 durchschnitten ist, im Rahmen ihrer Einbindung in die
Plattenkonstruktion in vertikaler Richtung beweglich. Be-
sonders vorteilhaft ist es, wenn der Schnitt in der Unter-
guR-Schicht 4 unmittelbar an der Trennstelle zur Fertig-
teilplatte 1 erfolgt. Hierdurch wird eine zuverlassige Ver-
bindung der spater erneut eingefiliten neuen
UnterguBmasse 4 mit der Fertigteilplatte 1 wesentlich
verbessert. Die alte Verbindungsschicht der Unterguf3-
Schicht 4 mit der Fertigteilplatte 1 wird hierbei als tragen-
de Funktion aufgelst und mit der neuen Schicht verbun-
den. Vorteilhaft kann es auch sein den Trennschnitt an
der Verbindungsstelle zwischen der Tragschicht 5 und
dem Untergul? 4 anzubringen. Auch hierdurch wird eine
eventuell lose Verbindung erneuert. Die Trennung an
oder nahe der Verbindungsstelle zwischen Fertigteilplat-
te 1 und Untergul3 4 ist allerdings einfacher durchzufiih-
ren, da bei bekannter Dicke der Fertigteilplatte 1 diese
Stelle mittels einer Steuerung einfach zu erfassen ist zu
trennen ist. Nachdem die Dicke der UnterguRmasse 4
unterschiedlich sein kann ist diese Verbindungsstelle
einfacher zu ermitteln als die Verbindungsstelle zur hy-
draulisch gebundenen Tragschicht 5.

[0024] Soll die Fertigteilplatte 1 abgesenkt werden, so
wird ein quaderférmiges Stiick des Untergusses 4 her-
ausgeschnitten und anschlieRend die Fertigteilplatte 1 in
den entstandenen Hohlraum abgesenkt.

[0025] In Figur 4 ist das Anheben der Fertigteilplatte 1
dargestellt. Durch das Hineindrehen der Spindel 7 und
das entsprechende Feinrichten der Fertigteilplatte 1 wird
die Fertigteilplatte 1 gegeniiber dem Untergrund ange-
hoben. Der Spalt vergréRert sich hierdurch.

[0026] In Figur 5 ist die Fertigteilplatte 1 wieder neu
untergossen. Der Untergul3 4 ist ausgehartet, so dass
die Spindel 7 wieder entlastet werden konnte.

[0027] In Figur 6 ist die Anordnung der Trennvorrich-
tung auf der Fertigteilplatte 1 skizziert. Die Trennvorrich-
tung, die eine Seilsédge, eine Sauerstofflanze 0.4. sein
kann, istauf einem beweglichen Schlitten 21 angeordnet.
Der Schlitten 21 wird mittels einer Seilwinde Uber die
Stelle gezogen, an der die Fertigteilplatte 1 getrennt wer-
den soll. Die Seilwinde bzw. das Seil ist an einem Fix-
punkt als Widerlager befestigt. Vorzugsweise ist der Fix-
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punkt an der benachbarten Fertigteilplatte 1 angeordnet.
Als Fuhrung fur den Schlitten 21 kann das auf der Fer-
tigteilplatte 1 verlegte Gleis 2 dienen. Ebenso kann das
Gleis 2 fur die Befestigung des Widerlagers dienen. Das
Widerlager ist dabei an dem Gleis 2 vorzugsweise ge-
klemmt und kann nach dem Aufbrauchen der maximalen
Verschiebung des Schlittens 21 fiir eine Fortsetzung des
Trennschnittes verschoben werden.

[0028] Zum schnelleren Aushéarten des neuen Unter-
gusses kann es inshesondere bei Minus-Temperaturen
vorteilhaft sein, wenn das Untergul3material oder der
Spalt angewarmt werden. Um eine gute Verbindung zu
dem neuen Unterguf3material zu schaffen ist es ebenfalls
vorteilhaft, wenn der Spalt vor dem Verfullen beispiels-
weise mit Hochdruckreiniger gereinigt wird. Der Spalt
kann auch in der Tragschicht angebracht werden, wenn
das neue UnterguBmaterial dafiir ausgelegt ist mit die-
sem Material eine gute Verbindung einzugehen.

[0029] Die vorliegende Erfindung kann auch fir das
Austauschen kompletter Betonfertigteilplatten einge-
setzt werden. Die Platten werden dabei komplett aus ei-
ner Verbundkonstruktion herausgeldst und eine Aus-
tauschplatte wird anschlieend wieder eingesetzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Lagekorrektur einer Plattenkonstruk-
tion aus Betonfertigteilplatten (1), insbesondere ei-
ner festen Fahrbahn fir Hochgeschwindigkeitsver-
kehrsmittel, wobei die Fertigteilplatten (1) Spindeln
(7) aufweisen und von einem Unterbau aus einer
aushartbaren UnterguBmasse (4) und einer Trag-
schicht (5) des Untergrundes getragen werden, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Lagekorrektur
wenigstens einer Fertigteilplatte (1) die Fertigteilplat-
te (1) von dem Unterbau, insbesondere von der Un-
terguBmasse (4) und/oder der Tragschicht (5), zu-
mindest teilweise getrennt wird, dass wahrend der
Trennung die Spindeln (7) aus dem Bereich des
Trennschnittes gebracht sind, dass nach der Tren-
nung die Spindeln (7) in ihre Stutzstellung gebracht
werden und die Fertigteilplatte (1) mit den Spindeln
(7) feingerichtet wird, und dass sodann die Fertig-
teilplatte (1) erneut mit einer Unterguf3masse (4) un-
tergossen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Unterbau, insbesondere die Un-
terguBmasse (4) zumindest teilweise durchtrennt
wird.

3. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Unterbau, ins-
besondere die UnterguBmasse (4) in Langs- und/
oder Querrichtung der Fertigteilplatte (1) durchtrennt
wird.
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4.

10.

11.

12.

13.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die UnterguRmas-
se (4) im wesentlichen an oder nahe der Kontakt-
stelle zu der Fertigteilplatte (1) und/oder der Trag-
schicht (5) durchtrennt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Unterbau, ins-
besondere die Untergu@masse (4) zumindest in der
kompletten Breite der Fertigteilplatte (1) durchtrennt
wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Durch-
trennen des Unterbaus, insbesondere der
UnterguBmasse (4) ein Loch in den Unterbau, ins-
besondere die UnterguRmasse (4) zum Einfiihren
eines Trennmittels, insbesondere eines Sageblattes
eingebracht wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trennlinie eine
Lange aufweist, die ungleich der Lange einer Fertig-
teilplatte (1) ist, insbesondere nicht an der Stof3stelle
zweier Fertigteilplatten (1) beginnt oder endet.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Fertigteil-
platte (1) Verfull6ffnungen (9) gedffnet oder geschaf-
fen und zum erneuten Untergiel3en genutzt werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass mit der alten Un-
terguBmasse (4) geschlossene Verfilléffnungen ge-
offnet und zum erneuten Untergief3en genutzt wer-
den.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fertigteilplatte
(1) mitin der Fertigteilplatte (1) und extern angeord-
neten, insbesondere mechanischen oder hydrauli-
schen Hebemitteln, wie Spindeln oder Hebekissen
feingerichtet wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche;
dadurch gekennzeichnet, dass die Fertigteilplatte
(1) mit einem insbesondere schnell aushartenden
Bitumen-Zement-Mortel, Kunststoff oder Zement-
Mortel untergossen wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Unterbau, ins-
besondere die UntergulBmasse (4) mit einer Sage,
insbesondere einer Seilsdge (20), Schwertsage
oder Blattsdge durchtrennt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Unterbau, ins-
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besondere die UnterguBmasse (4) mit einer Sauer-
stofflanze durchtrennt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Unterbau, ins-
besondere die UntergulRmasse (4) mit einem Hoch-
druckwasserstrahl durchtrennt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Spalt im Un-
terbau vor dem erneuten Vergief3en gereinigt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zum schnelleren
Abbinden des Untergusses (4) die Verguf3stelle an-
gewarmt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine komplette
Fertigteilplatte (1) aus der Plattenkonstruktion gelost
und durch eine Austauschplatte ersetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Trenn-
einrichtung (20, 21) zum Lésen zumindest eines Tei-
les einer Fertigteilplatte (1) an der zu I6senden oder
einer nachfolgenden Fertigteilplatte (1) angeordnet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Trennein-
richtung (20, 21) an einer von der zu lésenden Fer-
tigteilplatte (1) unabhangigen Fiihrung, insbesonde-
re einem Nebengleis angeordnet wird.

Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trenneinrichtung (20,
21) den Unterbau, insbesondere die unter der Fer-
tigteilplatte (1) angeordnete UnterguRmasse (4)
durchtrennt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trenneinrich-
tung (20) an den Schienen (2) der ersten oder der
zweiten Fertigteilplatte (1) angeordnet wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trenneinrich-
tung (20) Teil einer Baugruppe (20, 21) ist und in-
nerhalb der Baugruppe (20, 21) einen Hub in L&angs-
richtung der Fertigteilplatte (1) ausubt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trenneinrich-
tung (20) und/oder die Baugruppe (20, 21) auf den
Schienen (2) gefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Baugruppe
(20, 21) an den Schienen (2) fest angeordnet, ins-
besondere geklemmt wird.

Claims

A method for the positional correction of a slab con-
struction of precast concrete slabs (1), especially for
an existing carriageway for high speed vehicles,
wherein the precast concrete slabs (1) possess spin-
dles (7) and said slab construction is carried by an
underconstruction of a hard curing undergrout (4)
and a carrier layer (5) of an under base, therein char-
acterized, in that, for the said positional correction
of least one precast concrete slab (1), the said pre-
cast concrete slab (1) is at least partially separated
from the understructure, in particular from the under-
grout (4) and/or from the carrier layer (5) and in that
during the separation the spindles (7) are removed
from the site of the separating cut and in that after
the separation, the spindles (7) are returned to sup-
port location and the precast concrete slab (1) isfine-
ly aligned by said spindles (7) and in that the precast
concrete slab (1) is provided with a renewed pour of
an undergrout (4).

A method in accord with Claim 1, therein character-
ized in that, the under support, particularly the un-
dergrout (4), is at least partially separated.

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the understructure,
particularly the undergrout (4), is separated in the
longitudinal direction and/or in the horizontal direc-
tion from the precast concrete slab (1).

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the undergrout (4) is
essentially separated at or in proximity to the con-
tacting surface of the precast concrete slab (1)
and/or the carrying layer (5).

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the understructure,
in particular the undergrout (4), is separated at least
over the complete breadth of the precast concrete
slab (1).

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that before the separation
of the understructure, in particular, the undergrout
(4), an opening is made in the understructure, in par-
ticular the undergrout (4) for the insertion of a sep-
arating means, in particular a saw blade.

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the separation line
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exhibits a length, which is unequal to the length of a
precast concrete slab (1), and especially does not
startor end onthe contactlocation where two precast
concrete slabs (1) abut.

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that on the precast con-
crete slab (1), filling openings (9) are opened or cre-
ated and employed for the renewed under-pouring.

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that closed filling open-
ings of the old undergrout (4), are opened and made
use of for renewed under pouring.

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the precast concrete
slab (1) is exactly aligned by especially mechanical
or hydraulic lifting means, such as spindles or lifting
cushions, these means being placed inside and out-
side the precast concrete slab (1).

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the precast concrete
slab (1) is undergrouted with an especially rapid-cure
bitumen cement mortar, a plastic, or a cement mor-
tar.

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the understructure,
especially the undergrout (4) is separated by a saw,
in particular a cable saw (20), a chain saw, or blade
saw.

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the understructure,
especially the undergrout (4) is separated by an ox-
ygen lance.

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the understructure,
especially the undergrout (4) is separated by a high
pressure water stream.

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the cut opening in the
understructure is cleaned before the renewed pour
of grout.

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that for the more rapid
binding of the undergrout (4), the pour location is
heated.

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that a complete precast
concrete slab (1) is removed from the slab construc-
tion and replaced by an exchange slab.
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A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that a separation appara-
tus (20, 21) for the release of at least one part of a
precast concrete slab (1) is placed on the precast
concrete slab (1) which is to be loosened or on an
adjacent following precast concrete slab (1).

A method in accord with one of the foregoing Claims,
thereincharacterized, in that the separation device
(20, 21) is placed on a guide structure independent
of the precast concrete slab (1) to be loosened, in
particular on an adjoining track.

A method in accord with the foregoing Claim, therein
characterized, that the separating device (20, 21)
cuts through the understructure, especially the un-
dergrout layer (4) placed beneath the precast con-
crete slab (1).

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the separating appa-
ratus (20) is placed on the rails (2) of the first or sec-
ond precast concrete slab (1).

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized, in that the separating appa-
ratus (20) is part of an assembly (20, 21) and within
the said assembly (20, 21) exercises a thrust in a
longitudinal direction of the precast concrete slab (1).

A method in accord with one of the foregoing Claims,
therein characterized in that the separation appa-
ratus (20) and/or the assembly (20, 21) is guided on
the rails (2).

A method in accord with one of the foregoing claims,
thereincharacterized, in that the assembly (20, 21)
is placed securely on the rails (2), in particular, is
clamped thereon.

Revendications

Procédé pour la correction de la position d’'une cons-
truction de plaques composées de plaques préfabri-
quées en béton armé (1), notamment d’une voie de
roulement rigide pour véhicules de transport a gran-
de vitesse, sachant que les plaques préfabriquées
(1) comportent des broches (7) et qu’elles sont por-
tées par une substructure réalisée en une sous-cou-
che de ballast durcissable (4) et en une couche por-
teuse (5) du fond support, caractérisé en ce que

pour la correction de la position d’au moins une pla-
que préfabriquée (1) la plaque préfabriquée (1) est
séparée au moins partiellement de la substructure,
particulierement de la sous-couche de ballast (4)
et/ou de la couche porteuse (5), que pendant la sé-
paration, les broches (7) sont sorties de la zone de
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la coupe, qu'apres la séparation les broches (7) sont
manoeuvrées a leur position de souténement et que
la plague préfabriquée (1) avec les broches (7) est
ajustée précisément, et qu’'ensuite, une sous-cou-
che de ballast (4) est coulée a nouveau sous la pla-
que préfabriquée (1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la substructure, particulierement la sous-
couche de ballast (4), est coupée au moins partiel-
lement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la coupe de la
substructure, particulierement de la sous-couche de
ballast (4), s’effectue dans le sens longitudinal et/ou
transversal de la plaque préfabriquée (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la coupe de la
sous-couche de ballast (4) est effectuée essentiel-
lement au point de contact avec la plaque préfabri-
quée (1) et/ou la couche porteuse (5) ou pres dudit
point de contact.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la coupe de la
substructure, particulierement de la sous-couche de
ballast (4), s'effectue au moins sur la totalité de la
largeur de la plaque préfabriquée (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’ avant la coupe
de la substructure, particulierement de la sous-cou-
che de ballast (4), un trou est réalisé dans la subs-
tructure, particulierement la sous-couche de ballast
(4), pour I'introduction du moyen de coupe, particu-
lierement une lame de scie.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que laligne de cou-
pe est d’'une longueur qui est inégale a la longueur
de la plague préfabriquée (1), particulierement, qui
ne commence pas et ne se termine pas a I'empla-
cement du joint entre deux plaques préfabriquées

.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des orifices de
remblayage (9) sont ouverts ou réalisés dans la pla-
que préfabriquée (1) et qu'ils sont utilisés pour le
nouveau coulage de la sous-couche de ballast.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des orifices de
remblayage (9) bouchés sont ouverts par la sous-
couche de ballastancienne et qu'ils sont utilisés pour
le nouveau coulage de la sous-couche de ballast.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'ajustage de
précision de la plaque préfabriquée (1) s’effectue au
moyen de moyens de levage mécaniques ou hydrau-
liques, tels des broches ou des coussins de levage,
intégrés dans la plaque préfabriquée (1) et externes
a ladite plaque préfabriquée (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la plaque pré-
fabriquée (1) recoit une sous-couche de ballast réa-
lisée en un mortier au ciment bitumeux, en matiere
synthétique ou en mortier au ciment a durcissement
rapide.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la coupe de la
substructure, particulierement de la sous-couche de
ballast (4), s’effectue au moyen d’une scie, particu-
lierement d’une scie a cable (20), d’'une scie apierres
ou d'une scie a lame.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la coupe de la
substructure, particulierement de la sous-couche de
ballast (4), s’effectue au moyen d’une lance a oxy-
geéne.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la coupe de la
substructure, particulierement de la sous-couche de
ballast (4), s’effectue au moyen d'un jet d’eau haute
pression.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la fente exis-
tant dans la substructure est nettoyée avant le nou-
veau coulage de la sous-couche de ballast.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que pour obtenir
une prise plus rapide de la sous-couche de ballast
(4), le point de scellement est chauffé.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’ une plaque pré-
fabriquée (1) compléte est détachée de la construc-
tion a plaques et remplacée par une plaque de re-
change.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que pour détacher
au moins une partie d'une plaque préfabriquée (1),
un dispositif de coupe (20, 21) est disposé sur la
plaque préfabriquée (1) a détacher ou sur la plaque
préfabriquée (1) suivante.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
coupe (20, 21) est disposé sur un guidage indépen-
dant de la plaque préfabriquée (1) a détacher, par-
ticulierement sur une voie secondaire.

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que le dispositif de coupe (20, 21) cou-
pe la substructure, particuliérement la sous-couche
de ballast (4) coulée sous la plaque préfabriquée (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
coupe (20) est disposé sur les rails (2) de la premiére
ou de la deuxiéme plaque préfabriquée (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
coupe (20) est une partie d’'un sous-groupe (20, 21)
et qu'il effectue au sein dudit sous-groupe (20, 21)
une course de levage dans le sens longitudinal de
la plaque préfabriquée (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
coupe (20) et/ou le sous-groupe (20, 21) sont/est
guidé(s) sur les rails (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé ence que le sous-groupe
(20, 21) est disposé de maniére stationnaire sur les
rails (2), et qu'il y est particuliérement serré.
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Fig. 6
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