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@ Verfahren zur lagegenauen Befestigung von Ausriistungsteilen.

@ Bei der lagegenauen Befestigung von Ausrl- T
stungsteilen (1) an vorgegebenen AnschluBorten (3)

an der Tragkonstruktion flir Magnetschwebebahnen
wird eine hohe Genauigkeit beziglich der Fixierung
der Ausrlistungsteile (1), bezogen auf die Trassie-
rung gefordert und sine starre, krafteaufnehmende
Verbindung zur  Tragkonstruktion.  Justierbare
Schraubverbindungen haben sich als sehr montage-
aufwendig erwiesen und sind daher durch eine rech-
nergesteuerte Bearbeitung von mit dem Fahrwegtré-
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ger fest verbundenen AnschiukSrpern (2) fur die / -
Ausriistungsteile (1) ersetzt worden. Diese Bearbei- =1 - \;.M
@Nltung und auch die Montage der Ausriistungsteile (1) q“':

kann dadurch vereinfacht werden, daB die Soll-Lagen
oo der Anschiugkdrper (2), bezogen auf die AnschiuBor-
00 te (3), bestimmt werden, die AnschluBkdrper (2) mit
© Abstandshaltern (4) versehen werden, die ihre Soll-
Lo Lage, bezogen auf die AnschluBorte (3), gewihrlei-
M sten und an den jeweiligen AnschiuBorten (3) mit
™ dem Fahrwegtrdger verschraubt werden.
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Verfahren zur lagegenauen Befestigung von Ausrlistungsteilen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur lage-
nauen Befestigung von Ausriistungsteilen an vorge-
gebenen AnschluBorten an der Tragkonstruktion
von Fahrwegen flr Magnetschwebebahnen. An-
schiufkdrper in Fahrwegirdgern sind an Anschlug-
orten angeordnet und so bemessen, daf sie die
durch das Fahrzeug auf die Ausrlistungsteile wir-
kenden Krifte und Momente auf die Tragkonstruk-
tion Uberiragen kénnen. Nach der Fertigung eines
Fahrwegtragers werden durch Vermessen des Tré-
gers bezogen auf die Trassierung die Soll-Lagen
der Ausristungsteile bestimmt.

Bei der Entwicklung einer Hochgeschwindig-
keitsmagnsibahn in den vergangenen Jahren vom
Projektstatium bis zur Anwendungsreife wurden un-
ter anderem Magnetbahnfahrwege fiir die Demon-
strationsanlage zur VA 1979 in Hamburg und fir
die Transrapid-Versuchsanlage Emsland ausgefihrt
und im Fahrbetrieb erprobt. An die wesentlichen
Funktionskomponenten der Fahrwege werden hohe
Genauigkeitsanforderungen gestellt bezlglich der
Positionierung unter Berlicksichtigung der Trassie-
rung und auch hinsichtlich der Aufnahme der auf-
retenden Lasten bel mdglichst geringer Verfor-
mung, die infolge Schweben, Fahren, Beschieuni-
gen, Bremsen und Fahrzeugabsetzen in die Triger
singeleitet werden.

Es ist bekannt, die genaue Einstellung der ge-
genseitigen Abstdnde und der Lage im Raum hin-
sichilich der Trassierung mit justierbaren Schraub-
verbindungen durchzufGhren. Dabei werden die
Ausrlistungsteile nach der Aufstellung des Fahr-
wegs im Geldnde angeschraubt, und die Justierung
erfoigt durch Vermessung und Einstellen der Ver-
schraubungen, zum Teil in gréferen H&hen und
unter schwierigen Bedingungen. Unglinstige Witte-
rungslagen kdnnen die Arbeiten empfindlich sto-
ren; insbesondere im Winter kann die Bautitigkeit
ganz lahmgelegt werden.

Dieses aufwendige Verfahren wurde durch das
singangs genannte Verfahren nach DE-PS 34 04
061 abgeitst. Danach werden die sinzelnen Fahr-
wegtrdger vor dem Aufstellen im Geldnde maBge-
nau und ohne Justierarbeit mit den Ausriistungstei-
len versehen. Sie kdnnen entsprechend der am
Verlegeort vorgesehenen Lagerung, z.B. in einer
Ausriistungshalle, fixiert werden, wobei eine rech-
nergesteuerte Bearbeitungsmaschine die mit dem
Fahrwegtrdger fest verbundenen AnschluBkSrper
30 bohrt und ansenkt, daB die Ausristungsteile mit
Distanzbuchsen und Verschraubungen ohne Ju-
stierarbeit maBgenau montierbar sind. Dieses Ver-
fahren erfordert jedoch verh&ltnismagig komplizier-
te und aufwendige Bearbeitungsmaschinen flr die
mafgenaus Bearbeitung der z.B. rund 30 m langen
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Fahrwegtrdger. AuBerdem sind die bisher bekannt-
gewordenen Fahrwegkonstruktionen, bei denen die
Anschlufkdrper fest mit dem Fahrwegabschnitt ver-
bunden werden, aufwendig und, z.B. bei der Mon-
tage laminierter Eisenkdrper flir Wicklungen nicht
montagefreundlich. AuBer aus der DE-PS 34 04
061 ist ein Stahlfahrweg flir Magnetschwebebahnen
auch aus der DE-PS 34 12 401 bekannigeworden.
Bei den trigerférmigen angeschweiBten Anschluf-
kdrpern dieser Stahlfahrwege besteht aufierdem
die Schwierigkeit, daf durch das nicht ganz ver-
meidbare Verziehen beim SchweiBen eine stirkere,
nicht mehr ausgleichbare Abweichung der An-
schiupfldchen flr die Ausrlistungsteile von der Soll-
Lage auftritt.

Die Aufgabe der Erfindung wird darin gesehen,
einen Fahrweg flir Magnetschwebefahrzeuge zu
entwickeln, der eine rechnergestitzte, justierungs-
freie Montage der Ausrlistungsteile mit geringem
Material- und Arbeitsaufwand ermdglicht.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Gattung dadurch geldst, daf
die Soll-Lagen der AnschiuBkdrper, bezogen auf
die AnschiluBorte bestimmt werden und die An-
schlugkdrper mit Bohrungen und Abstandshaltern
versehen werden, die ihre Soll-Lage, bezogen auf
die Anschluforte und auf die Trassierung gewdhr-
leisten und an den AnschluBorten mit dem Fahr-
wegtrdger verschraubt werden. Dadurch, daf8 die
AnschlufkSrper mit dem Fahrwegtrdger ver-
schraubt werden und vor ihrer Bearbeitung nicht
fest mit ihm verbunden sind, ist es nicht ndtig, eine
flr die Bearbeitung eines vollstdndigen Fahrweg-
trdgers konzipierte, entsprechend aufwendige Bear-
beitungsmaschine bersitzustellen, die an dem lan-
gen Fahrwegtrdger die in allen Koordinaten richti-
gen Bohrungen anbringt. Vielmshr kann man nach
Ausmessen des Fahrwegs und dem entsprechen-
den Festlegen der Soll-Lagen der Ausrlistungsteile
die einzelnen AnschluBkdrper und Abstandshalter
bearbeiten und an den Anschluforten des Fahr-
wegtrdgers anschrauben. An die AnschiuSkSrper
kdnnen die Ausrustungsteile ohne Justierarbeit ein-
fach angeschraubt werden. Der Fahrweg entsteht
im Geldnde durch Montage der fertigausgerlsteten
Fahrwegabschnitte. Dadurch, daB die sinzelnen An-
schluBkdrper an den koordinatenrichtig gebohrten
Stellen mit den Abstandshaltern versehen werden,
wird die exakie Einhaltung der Soll-Lagen mit ge-
ringem Arbeitsaufwand ermdglicht. Eine Bearbei-
tung der AnschluBkSrper bzw. der Abstandshalier
kann mit einer stationdren Maschine erfolgen. Das
Anbringen der AnschluBk&rper mit Abstandshaltern
ermd&glicht auch eine grofie Flexibilitdt hinsichtlich
der zu wiahlenden Abstdnde der Anschlufkdrper
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vom Fahrbahntriger und konstruktive Vereinfa-
chungen bei der 'belastungsfihigen Fixierung der
Anschlugksrper und damit auch der Ausrlstungs-
teile an den vorgesehenen Stellen.

Im einzeinen kann die Erfindung wie folgt vor-
teilhaft ausgestaltet sein.

Dadurch, daB die AnschiuBorte fir die Montage
der AnschiuBk&rper schon vor dem Vermessen des
Fahrwegtridgers, bezogen auf die Trassierung, vor-
bereitet werden, die Fahrwegtrdger z.B. bereits bei
der Fertigung der Trager Rundbolzen mit Gewinde-
bohrungen erhalten, stehen die genaue Lage der
AnschluBSorte einschiieflich der Fldchenlage bei der
Vermessung fiir die Festlegung der Soll-Lage der
AnschluBk&rper zur Verfligung.

Insbesondere, wenn die lagegenau zu befesti-
genden Ausrlstungsteile Langstatorpakete fiir eine
Magnetwicklung sind, die an einem Fahrwegtriger
mit einem Deckblech anzubringen sind, werden die
AnschluBstellen im Fahrwegtrdger vorteilhaft an der
Unterseite des Deckblechs angsbracht. Trotz der
hohen Genauigkeitsanforderungen, die bezlglich
des Abstandes zwischen der Unterseite der Stator-
pakete und der Oberseite des Deckblechs gestellt
werden und trotz der Einleitung der gesamten, vom
Fahrzeug herrlihrenden Kréfte fir das Tragen, Be-
schleunigen und Bremsen erflllt dieses einfache
Fertigungsverfahren sdmtliche zu stellenden Anfor-
derungen. Es hat sich gezeigt, daB die nach dem
Stand der Technik verwendeten, angeschweiBten,
in Léngsrichtung durchlaufenden besonderen Tré-
ger flr die AnschiuBkdrper flr die Statorpakete,
wobei die Triger noch zusétzlich mit Quertrdgern
versteift wurden, nicht notwendig sind. Diese Aus-
flihrungsart ist fertigungstechnisch aufwendig, auch
im Hinblick auf die einzuhaliende Formgenauigkeit
und montageunfreundlich.

Vorteilhaft werden die Abstandshalter der ein-
zelnen Anschiufkdrper entsprechend den Sollwer-
ten rechnergesteuert bearbeitet, wobei die Bearbei-
tung durch eine stationdre Maschine, der die An-
schlupkdrper oder deren Abstandshalter automa-
tisch zugeflhrt werden, erfoigt.

Dadurch, daB die AnschiuBk&rper korrospon-
dierend zu den bereits vorgesehenen Anschlufor-
ten gebohrt werden, wird die koordinatengenaue
Lage der AnschluBkSrper beziglich der Horizonta-
len singehalten, ohne daB weitere Bearbeitung am
fertigen Tréger erforderlich ist.

Dadurch, daB die AusrUstungsteile zuerst mit
den AnschluBkdrpern verschraubt werden und erst
dann die AnschluBkérper zusammen mit den Aus-
riistungsteilen an den entsprechenden AnschluBor-
ten des Fahrwegtrigers angebracht werden, kann
eine wesentliche Montageerleichterung erreicht
werden. Dies gilt insbesondere fir die Montage der
verhdltnismigig schwer zu handhabenden Stator-
pakete, deren Verschraubungsstellen mit den An-
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schiuBkdrpern vor der Befestigung am Fahrwegtrd-
ger frei zugdnglich sind.

Wenn jedoch ohnehin eine Bearbeitungsma-
schine zur Verflgung steht, die geeignet ist, an
den AnschluBkdrpern in allen Koordinaten maBge-
rechte Bohrungen und Ansenkungen anzubringen,
ist es auch mdglich, die AnschiuBorte fur die An-
schlufksrper am Fahrwegtrdger mit der Maschine
zu bearbeiten und die AnschluBk&rper einheitlich
zu machen. Bei dieser Aus flihrungsart der Erfin-
dung wird von den Vorteilen der leichteren Monta-
gemdglichkeit der Ausrlistungsteile an die An-
schluBkdrper und der vereinfachten Aufhdngung
der AnschluBkdrper Gebrauch gemacht.

Die Einstellung der Soll-Lngen der Abstands-
halter ist dadurch einfach, daB die Abstandshalter
als die Verbindungsschrauben umgebende Rohre
zwischen den AnschluBstellen und den Anschlug-
kGrpern festgeschraubt werden.

Man kann die Rohre rechnergesteuert nach
ihrem geplanten Einsaizort auf Ldnge bearbeiten.

Eine andere, einfache Md&glichkeit besteht dar-
in, daB die Rohre entsprechend ihren Sollmafen
aus einem Magazin mit verschieden langen, vorge-
fertigten Rohren ausgewdhlt und montiert werden.
Dies kann auch automatisiert werden.

Die AnschluBstellen kdnnen in verschiedener
Weise ausgestaltet werden.

Dadurch, daf auf die Unterseite des Deck-
blechs des Fahrwegtrdgers scheibenférmige Kor-
per aufgeschweifit werden, die beliebige Form ha-
ben kdnnen, wird die StUtzkraft zuverldssig in den
Triger eingeleitet und eine einfache MdJglichkeit
flir die schraubende Befestigung des Anschiufk&r-
pers geschaffen. Das Bearbeiten der AnschiuBstel-
le, Bohren, Gewindeschneiden und die Vorberei-
tung der Auflagefidiche flr den Abstandshalter k&n-
nen dabei sowohl vor dem AnschweiBen der Schei-
ben erfolgen als auch, besonders wenn eine Bear-
beitungsmaschine zur Verfligung steht, nachher,

Eine besonders stabile, verformungsarme An-
schluBart erhdlt man dadurch, daB Bolzen, Rund-
sidhle oder Stahlkibtze, die mit einem Gewinde
versehen sind, auf der Unterseite des Deckblechs
befestigt werden und die AnschluBkdrper mit ent-
sprechend kurzen Abstandshaltern mit in den
Stiitzrohren angebrachten Gewinden verschraubt
werden.

Ein vorteilhaftes Verfahren ist das AufschieBen
von Gewindebolzen. Dabei wird mit einem hohen
StromstoB, der durch den Bolzen, eine Aluminium
kugel und das Deckblech geleitet wird, eine sen-
kundenschnelle Verschweifung durchgefiihrt. Es ist
natlirlich auch mdglich, die Bolzen, Rundstdhle
oder Klgtze mit einem beliebigen SchweiBveriahren
zu befestigen.

Besonders geringe zu handhabende Massen
beim Anschrauben der AnschluBk&rper erreicht
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man dadurch, daB die Abstandshalter an der Unter-
seite des Deckblechs des Fahrwegtrdgers ange-
schweift und durch von oben durchgehende
Schrauben die AnschlufkSrper mit den Abstands-
haitern kraftschilssig verbunden werden.

Wenn man das Deckblech des Fahrwegtrdgers
gentigend dick ausbildet, ist es auch mdglich, in
den Fahrwegirdger selbst Anbohrungen Und Ge-
winde einzuschneiden und die AnschiuBkdrper mit
den angeschweiften Abstandshaltern anzuschrau-
ben. Durch das VerschweiBen der AnschluBkdrper
mit den Abstandshaliern wird die Stabilitdt verbes-
sert. Im Fahrwegtrdger selbst werden dabei keine
besonderen AnschiuBelemente bendtigt.

Man kann auch zur Montageerleichterung die
AnschiuBkSrper und Abstandshalter miteinander
rerschweiffien und als U-formiges Bauteil durch
durchgehende Bohrungen durch das Deckblech
des Fahrwegirdgers von oben anschrauben.

Es ist auch mdglich, die Anschraubstellen fir
die Abstandshalter in ein Fillblech zwischen einer
Seitenflihrschiene und einem Stegblech des Fahr-
wegirdgers vorzusehen oder auch an Traversen,
die an der Seitenilhrschiene und am Stegblech
angeschweift sind oder an einer die Seitenflihr-
schiene und das Stegblech verbindenden, horizon-
talliegenden Blech. Diese Fahrwegtrdgerkonstruk-
tionen sind besonders widerstandsfihig gegen seit-
liche Schubkrifte auf die Seitenflihrschiene und die
letztgenannte Ausfiihrungsart ist durch den dabei
enistehenden geschlossenen Kasten besonders
korrosionssicher.

Im folgenden wird anhand einer Zeichnung ein
Ausflihrungsbeispiel der Erfindung erldutert. Es zei-
gen im einzelnen

Fig. 1 einen senkrechten Querschniti eines
Fahrwegtrigers, und zwar dessen dufersten linken
Abschnitt mit Anschiuforten, Anschlukdrpern und
sinem Langstatorpaket als Ausrlistungsteil und die
andere Ausflihrungsarten der AnschiuBorte am
Fahrwegtrdger und

Fig .2-9 der AnschluBké&rper.

Die Fig. 1 zeigt die lagegenaue Befestigung
eines Ausriistungsteils 1, hier eines Langstatorpa-
kets einer Magnetschwebebahn an einem Fahrweg-
triger. Die Anschlukdrper 2 sind an den An-
schluforten 3 angeordnet und sind so bemessen,
daB sie die durch das Fahrzeug auf die Ausrl-
stungsteile 1 wirkenden Krdfte und Momente auf
die Tragkonstruktion Ubertragen k&nnen. Nach der
Fertigung eines Fahrwegtrdgers ist er bezogen auf
die Trassierung vermessen worden und die Soll-
Lagen der Ausristungsieile 1 sind bestimmt wor-
den. Die AnschiuBkdrper 2 sind so gebohrt worden
und mit Abstandshaltern 4 versehen worden, dag
die Soli-Lagen der AnschiuBkdrper 2, bezogen auf
die Anschiuforte 3 und die Trassierung eingehalten
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sind und sind an den AnschluBorten 3 mit dem
Fahrwegtrdger verschraubt worden. Dabei ist die
Ldnge der Abstandshalter 4, ausgehend von den
Daten der Tragervermessung, bei der dessen Ist-
Form ermittelt wird, festgelegt worden und die Ab-
standshalter entsprechend bearbeitet worden. An
den AnschluBorten 3 sind Scheiben, die genlgend
stark sind, die Gewindebohrung fir die Verschrau-
bung des AnschluBkérpers 2 aufzunehmen, ange-
schweit. Diese sind vor der Vermessung bereits
mit den Gewindebohrungen 5 versehen worden. In
horizontaler Richtung, das-ist in Quer-und in Langs-
richtung des Fahrwegtrégers, sind Abweichungen
von der exakten Soll-Positionierung des Langstator-
pakets 1 dadurch vermieden worden, daB die Boh-
rungen 6 im AnschluBkdrper 3, die zur Montage
des AnschiuBkdrpers 3 dienen, entsprechend der
vermessenen Position der Gewindebohrungen 5 in
den Scheiben an den AnschluBorten 3 so gebohrt
worden, daB der Anschlufk&rper 2 auch hinsichi-
lich der Langs- und der Querrichtung exakt so
ausgerichtet ist, daf bei symmetrischem Anschrau-
ben des Langstatorpakets 1 dessen Soll-Lage ein-
gehalten ist. - Es ist natlirlich auch mdglich, die
Bohrungen 6 im AnschiuBk&rper 2 symmetrisch
und die Bohrungen 7 flir das Statorpaket 1 nach
den Soll-Werten versetzt auszufihren. - Bei der
Montage ist zuerst das Langstatorpakst 1 an den
AnschiuBkérper 2 angeschraubt worden, wobei die
Schrauben frei zugénglich waren und dann der
AnschluBkdrper 2 zusammen mit dem Statorpaket
1 am AnschiuBort 3 mit dem Fahrweg verschraubt
worden. Die strichliert angedeutete Wicklung am
Langstatorpaket 1 wird erst nach Aufstdnderung
des Fahrwegs im Geldnde eingebracht.

Nach Fig. 2 sind Gewindebolzen 9 auf das

Deckblech 8 aufgeschossen worden und die An-
schluBkdrper 2 mit den, in diesem Fall nur kurzen
Abstandshaltern 4 verschraubt worden. Dieses Auf-
schieBen erfolgt durch einen starken StromstoB
durch den Gewindebolzen 9, eine zwischen dem
Gewindebolzen und dem Deckblech 8 liegende
Aluminiumkugel und das Deckblech 8 unter An-
dricken des Gewindebolzens 9 An die Gewinde-
bolzen 9 sind die AnschluBkdrper 2 mit den, in
diesem Fall nur kurzen, Abstandshaltern 4 ver-
schraubt worden.
Nach Fig. 3 sind die rohrférmigen Abstandshalter 4
nach ihrem geplanten Einsatzort auf L2nge bear-
beitet und dann am Deckblech 8 verschweiit wor-
den. Durch die koordinatengenau ausgefiihrten
Bohrungen 6 sind die AnschiuBkdrper 2 positions-
richtig angeschraubt worden. Die Schrauben 10
treten von oben durch das Deckblech 8.

Nach Fig. 4 sind die AnschluBstellen 3 flr den
Anschlufkérper 2 direkt im Deckblech 8 ange-
bracht. Das Deckblech ist entsprechend verstarkt
ausgefihrt und weist Gewindebohrungen fir das



7 EP 0 335 088 A2 8

Anschrauben der Anschiufkrper 2 auf. Die Ab-
standshalter 4 sind mit den Anschlukdrpern 2
verschweift und vor der Montage an das Deck-
blech 8 frasend auf Linge bearbeitet worden.

Nach Fig. 5 sind die l@ngenmagig bearbeiteten
Abstandshalter 4 mit den AnschluBkdrpern 2 ver-
schweiBt und durch das Deckblech 8 von oben
durchsetzende Schrauben 10 verschraubt worden.

Nach Fig. 6 und 7 sind sich in Querrichtung
zum Fahrweg erstreckende Bleche 11 zwischen die
Seitenflhrschiene 12 und das Stegblech 13 einge-
schweiBt. Die Bleche 11 sind mit einem verstérkten
Bereich 14, der die Gewinde flir das Verschrauben
der AnschluBkdrper 2 aufweist, versehen. Die An-
schluBkdrper 2 sind mit den in diesem Fall kurzen,
bearbeiteten Abstandshaitern 4 mit den verstdrkien
Bereichen 14 verschraubt.

Nach Fig. 8 ist an die Seitenfiihrschiene 12
und an das Stegblech 13 je ein idngsdurchlaufen-
des Blech 15 als Konsole angeschweifit. Die Ble-
che 15 weisen eine Gewindebohrung 15 auf, mit
der der AnschiuBkdrper 2 mit den dazwischenge-
legten, bearbeiteten Abstandshaltern 4 verschraubt
ist.

Nach Fig. 9 sind unter ein l&ngsdurchlaufendes
Blech 16 Blechscheiben 17 geschweifit, mit deren
Gewindebohrungen 5 der Anschiukdrper 2 unter
Zwischenfligen der auf Linge bearbeiteten Ab-
standshalter 4 angeschraubt ist.

BEZUGSZEICHENLISTE

1 Ausriistungsteil, Langstatorpaket mit strich-
liert angedeuteten Wicklungen

2 Anschiugk&rper

3 AnschiuBort

4 Abstandshalter

5 Gewindebohrung

6 Bohrung fiir AnschluBkdrperbefestigung

7 Bohrung fuir Ausrlistungsteilbefestigung

8 Deckblech

9 Rundbolzen

10 Schrauben

11 Bleche

12 Seitenfihrschiene

13 Stegblech

14 verstérkter Bersich

15 Konsole

16 ldngsdurchlaufendes Blech

17 Blechscheiben
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Anspriiche

1. Verfahren zur lagegenauen Befestigung von
Ausrlistungsteilen an vorgegebenen AnschluBorten
an der Tragkonstruktion von Fahrwegen fiir Ma-
gnetschwebebahnen, mit Anschlugkdrpern an den
Fahrwegtrdgern, die an den Anschiugorten ange-
ordnet und so bemessen sind, daB sie die durch
das Fahrzeug auf die Ausrlstungsteile wirkenden
Kréfte und Momente auf die Tragkonstruktion Uber-
tragen k&nnen, bei dem nach der Fertigung eines
Fahrwegtrdgers durch Vermessen des Fahrwegtrd-
gers bezogen auf die Trassierung die Soll-Lagen
der Ausriistungsteile bestimmt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB die Soll-Lagen der AnschiuB-
kérper, bezogen auf die Anschiuforte, bestimmt
werden,
die AnschluBk&rper mit Abstandshaltern versehen
werden, die ihre Soll-Lage, bezogen auf die An-
schluBorte, gewihrleisten und an den jeweiligen
Anschluforten mit dem Fahrwegtrdger verschraubt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vor dem Vermessen des Fanhr-
wegirdgers bezogen auf die Trassierung die An-
schiuBorte flir die Montage der AnschluBk&rper vor-
bereitet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 fiir das
Anbringen von Statorpaketen fiir eine Magnetwick-
lung als Ausrlistungsteile an einem Fahrwegirdger
mit einem Deckblech, dadurch gekennzeichnet,
daB die AnschluBorte im Fahrwegtrdger an der
Unterseite des Deckblechs angebracht werden.

4. Verfahren nach einem der obigen Ansprl-
che, dadurch gekennzeichnet, dag die Abstandshal-
ter der einzelnen AnschluBkdrper entsprechend
dem Sollwert rechnergesteuert bearbeitet werden.

5. Verfahren nach einem der obigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da8 die AnschluB-
k&rper korrospondierend zu den AnschluBorten ge-
bohrt werden.

6. Verfahren nach einem der obigen AnsprU-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Ausrl-
stungsteile mit den Anschiufkdrpern verschraubt
werden und dann die Anschiufkdrper zusammen
mit den Ausriistungsteilen an den entsprechenden
Anschluforten mit der Tragkonstruktion verschraubt
werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, 6,dadurch gekennzeichnet, daB die AnschiuBorte
am Fahrwegtrdger fir die Aufnahme der Montage-
mittel der AnschiuBkdrper mit in allen Koordinaten
mafgenauen Bohrungen versehen werden und daB
die AnschiuBkdrper mit gleichlangen Abstandshal-
tern mit dem Fahrwegtrdger verschraubt werden.
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8. Yerfahren nach einem der obigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Abstandshal-
ter als die Verbindungsschrauben umgebende Roh-
re ausgebildet sind.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnst, daB die Rohre rechnergesteuert nach
inrem geplanten Einsatzort auf Linge bearbeitet
werden.

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rohre entsprechend ihren
Solimafen aus einem Magazin mit verschieden lan-
gen Rohren ausgewdhit und montiert werden.

11. Verfahren nach einem der obigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB auf die Untersei-
te des Deckblechs des Fahrwegtrégers scheiben-
fErmige Krper aufgeschweiBt werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daf Bolzen, Rund-
stihle oder StahlkiStze auf der Unterseite des
Deckblechs des Fahrwegirdgers angebracht wer-
den.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Gewindebolzen auf die Untersei-
te des Deckblechs des Fahrwegtrdgers aufge-
schossen werden.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Abstandshal-
ter an der Unterseite des Deckblechs des Fahrweg-
trigers angeschweifit und durch von oben durchge-
hende Schrauben die AnschlufkSrper mit den Ab-
standshaltern kraftschllissig verbunden sind.

15. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB in das ausrei-
chend dicke Deckblech selbst Anbohrungen und
Gewinde singeschnitten werden und die AnschluB-
kdrper mit an sie angeschweiiten Abstandshaltern
angeschraubt werden.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Anschiukdr-
per und die Abstandshalter miteinander ver-
schweifit werden und als U-f8rmiges Bauteil durch
durchgehende Bohrungen im Deckblech des Fahr-
wegtrdgers von oben angeschraubt werden.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Anschraub-
stellen flir die Abstandshalter in einem Fillblech
zwischen einer Seitenflihrschiene und einem Steg-
bilech des Fahrwegtrigers vorgesehen werden.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB an Traversen, die
an der Seitenflihrschiene und am Stegblech ange-
schweift sind, die Anschraubstellen fir die Ab-
standshalter vorgesehen werden.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, da8 an einem die
Seitenflnrschiene und das Stegblech verbinden-
den, horizontalliegenden Blech die Anschraubstel-
len fUr die Abstandshalter vorgesehen sind.
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20. Fahrwegtrdger mit einem Deckblech (8),
einer angeschweifften Seitenfiihrungsschiens (12)
und mit AnschiuBkdrpern (2), dadurch gekenn-
zeichnet, daB Abstandshalier (4) und die Anschlug-
kbrper (2) an der Unterseite des Deckblechs (8)
befestigt sind.

21. Fahrwegtrdger nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, daB die Anschiufkérper (2) mit
den Abstandshaltern (4) zusammen mit an der Un-
terseite des Deckblechs (8) angeschweiBten Schei-
ben verschraubt sind.

22. Fahrwegtréger nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, daB die Abstandshalter (4) und die
AnschluBkdrper (2) in einem verstirkien Bereich
(14) eines Blechs (11), das zwischen der Ssitenfiih-
rungsschiene (12), dem Deckbiech (8) und einem
Stegblech (13) eingeschweift ist, verschraubt sind.

23 . Fahrwegtrdger nach Anspruch 20, 21 oder
22, dadurch gekennzeichnet, da8 an dem An-
schiuBkdrper (2) Statorpakete (1) flir eine Magnet-
wicklung angeschraubt sind.
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