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Gleitschalungsfertiger.

Zum Erstellen eines schotterlosen Gleisober-
baus (27) wird Beton maschinell direkt mittels
einer Fertigergleitschalung (6) in eine Form
gebracht. Gleichzeitig wird eine Langsarmie-
rung aus mehreren Langsarmierungsdridhten
(19) in den Beton eingebracht. Auf diese Lang-
sarmierungsdréhte (19) werden im gleichen
Abstanden Querarmierungsbiigel (20)
angeschweisst. Dazu sind an einem Laufwagen
(4) Schweisszangen (21) befestigt, den einzel-
nen aus einem Biigelmagazin (16) Querarmie-
rungsbiigel (20) zufihrbar sind. Beim
Verschweissen der Biigel mit den L&ngsarmie-
rungsdrahten (19) wird das Laufwerk (4) gegen
die Fahrrichtung (26) ausgezogen und an-
schliessend mit einem Rickholzylinder (13) in
die Ausgangslage bewegt. Dadurch ist es mdog-
lich, auch wahrend des Schweissvorganges den
Betoneinbau weiterzufiihren.
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Die Erfindung betrifft einen Gleitschalungsfertiger zum Erstellen eines schotterlosen Gleisoberbaus, wo-
bei Beton maschinell direkt in eine bestimmte Form mit fir die Befestigung von Schwellen vorgesehenen Ver-
tiefungen und gleichzeitig eine Langsarmierung in den Beton eingebracht wird, mit einem Fahrwerk, einem
Fertigergrundrahmen, Gleitschalungsformen sowie Drahtaufnahmen zum Auslegen von Langsarmierungs-
dréhten auf den Unterbau.

Ein Gleitschalungsfertiger dieser Art ist bekanntund in der Zeitschrift "Schweizer Journal”, April 1993, Sei-
te 33 beschrieben. Mit diesem Fertiger wird gleichzeitig mit dem Einbringen des Betons eine leichte Langsar-
mierung maschinell in den Beton eingebracht. Die Ladngsarmierung besteht aus mehreren parallel von einer
Drahtauslegevorrichtung dem Fertiger zugefiihrten Dréhten. Die Vorteile eines mit diesem Fertiger erstelltem
schotterlosen Gleisoberbaus sind eine hohe Tragfertigkeit, ein minimaler Unterhalt und eine rationelle Aus-
fihrbarkeit. Ein mit diesem Fertiger erstellter Gleisoberbau geniigt fiir den Personenverkehr, jedoch nicht fir
den Giiterverkehr, bei dem auf die Schienen seitlich starke Schlagkréfte einwirken. Um auch diese seitlichen
Kréfte aufnehmen zu kénnen, wurden in solchen Fallen Armierungskérbe in den Beton eingebracht. Diese Kor-
be bestehen aus einzelnen miteinander verschweissten Armierungskdrben. Das Verschweissen dieser einzel-
nen Kérbe bedingt einen hohen Arbeitsaufwand.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Gleitschalungsfertiger der genannten Art zu schaffen,
mit dem fir den Giiterverkehr geeignete Gleisoberbauten rationeller erstellt werden kénnen.

Die Erfindung ist bei einem gattungsgemassen Gleitschalungsfertiger dadurch geldst, dass in Fahrrich-
tung gesehen hinter der Drahtaufnahme ein Schweissgerat an einem Laufwagen angeordnet ist und dass dem
Schweissgerét in bestimmten Wegabsténden des Fahrwerkes jeweils ein Querarmierungsbiigel zufiihrbar ist,
der bei stillstehendem Laufwagen und sich in Fahrrichtung bewegendem Fahrwerk mittels des Schweissge-
rates mit LAngsarmierungsdréhten verschweissbar ist. Der erfindungsgemasse Gleitschalungsfertiger erlaubt
eine kontinuierliche und damit sehr rationelle und leistungsféhige Herstellung eines Gleisoberbaus mit einem
Armierungskorb. Im Gegensatz zu einem Armierungskorb, der aus einzelnen Kérben durch stumpfschweissen
der Langsarmierungsdrahte hergestellt ist, weist der mit dem erfindungsgemassen Gleitschalungsfertiger er-
stellte Armierungskorb in den Langsarmierungsdrahten keine solche Schweissungen auf, die nach dem Einbau
brechen kdnnen. Da das Schweissgerat an einem Laufwagen angebracht ist, ist ein Anhalten des Betoneinbaus
wiahrend den Schweissungen nicht erforderlich. Die Erfindung ermdglicht infolgedessen eine weitgehend ma-
schinelle Erstellung eines schotterlosen Oberbaus mit einem endlosen Armierungskorb. Da die Langsdrahte
nicht geschweisst sind und der Einbau kontinuierlich erfolgt, ist ein mit dem erfindungsgemassen Gleitscha-
lungsfertiger erstellter Gleisoberbau besonders gleichméssig und stabil und geniigt insbesondere fiir den Gii-
terverkehr. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Patentanspriichen.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen ndher erlautert. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines teilweise abgebrochenen Gleitschalungsfertigers gemass der Erfindung,
und
Fig. 2 eine Frontansicht des Gleitschalungsfertigers gemass Fig. 1.

Ein Grundrahmen 1 ist hdhenverstellbar an einem Raupenfahrwerk 2 angebracht und mit einer an sich
bekannten Fertigergleitschalung 6 verbunden. Der Fertigergleitschalung 6 wird mit einer hier nicht gezeigten
Férdervorrichtung Beton zugefiihrt, aus dem ein hier nur andeutungsweise gezeigter schotterloser Gleisober-
bau 27 erstellt wird. Der Beton wird durch die Fertigergleitschalung 6 in die vorgesehene Form gebracht und
gleichzeitig wird ein endloser Armierungskorb 25 in den Beton eingebracht. Dieser Korb 25 besteht aus Quer-
armierungsbiigeln 20, die gleich ausgebildet sind und in gleichen Abstanden mit beispielsweise sechs paral-
lelen Langsdrahten 19 verschweisst sind. Diese Langsdrahte 19 werden ab einer hier nicht gezeigten Bobine
einer an sich bekannten Drahtauslegevorrichtung einer Drahtaufnahme 17 zugefiihrt. Diese Drahtaufnahme
17 weist entsprechend der Anzahl Langsdrahte Durchgdnge 28 auf, durch welche Drahte 19 hindurchgezogen
sind. Die Drahtaufnahme 17 ist an einem Gestell 9 eines Laufwagens 4 angebracht. Dieser Laufwagen 4 ist
mittels Rollen 7 an zwei fest mit einer Aufhangekonsole 3 verbundenen Fihrungen 8 in Gegenrichtung zur
Fahrrichtung des Fahrwerkes 2 ausziehbar gelagert. In Fig. 1 ist die Fahrrichtung mit dem Pfeil 26 angegeben.
Der Laufwagen 4 kann infolgedessen in Fig. 1 nach links ausgezogen werden. Mittels Riickholzylindern 13
kann der Laufwagen 4 von der ausgezogenen Lage in die in Fig. 1 gezeigte Ausgangslage zuriickgebracht wer-
den.

Am Laufwagen 4 ist liber der Drahtaufnahme 17 ein Biigelmagazin 16 befestigt, das geméss Fig. 1 in Fahr-
richtung geneigt nach vorne ragt und das durch eine Bedienungsperson 15 mit Biigeln 20 beschickt werden
kann. Durch die geneigte Anordnung des Biigelmagazins 16 gleiten die Biigel 20 nach unten, bis zu einer Bi-
geliibergabe 18. Mit dieser Uebergabe kann jeweils der unterste Biigel 20’ gefasst und an die Schweisszangen
21 ibergeben werden, die unmittelbar vor einer Biigeleinfiihrungsplatte 10 angeordnet sind. Die Schweiss-
zangen 21 sind mit einem ebenfalls am Laufwagen 4 angeordneten Schweisstransformator tiber Schweiss-
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zangenkontakte 22 und 23 verbunden. Die Anzahl Schweisszangen 21 entspricht der Anzahl Langsdrahte 19.
Wie die Fig. 2 zeigt, ist jeweils tiber jedem Langsdraht 19 eine Schweisszange 21 angeordnet. Jeder an die
Schweisszangen 21 tibergebene Querarmierungsbiigel 20” wird durch die Schweisszangen 21 an die Langs-
drahte 19 und gegen einen Schweisszangenkontakt 23 angepresst. Mit den Schweisszangen 21 kann somit
der Querarmierungsbiigel 20” mit jedem Langsdraht 19 an den anliegenden Stellen verschweisst werden. Die
Steuerung erfolgt iber eine in einem Steuerungskasten 11 angeordneten Steuervorrichtung.

Wihrend eines solchen Schweissvorganges bleibt der Laufwagen 4 durch die Verbindung der Schweiss-
zangen 21 mit dem Armierungskorb 5 beziiglich des Bauuntergrundes 14 stehen. Das Laufwerk 2 mit dem
Grundrahmen 1 sowie die Fertigergleitschalung 6 werden jedoch wahrend eines solchen Schweissvorganges
in Richtung des Pfeiles 26 ohne Geschwindigkeitsdnderung weiter bewegt. Der Laufwagen 4 wird wahrend
einer Schweissung in Gegenrichtung des Pfeiles 26 ausgezogen. Nach Beendigung einer Schweissung wird
der Laufwagen durch die Riickholzylinder 13 wieder zuriick in die Ausgangslage bewegt. Wahrend diesen Be-
wegungen des Laufwagens 4 wird die Bigeleinfihrungsplatte 10 mitbewegt, wobei eine Oeffnung 23 einen
Durchtritt der Langsdréhte 19 und der angeschweissten Querarmierungsbiigels 20” ermdglicht.

Infolge des hohen Stromverbauches solcher Schweissungen werden die einzelnen Punktschweissungen
eines Biigels paarweise im Taktschrittverfahren durchgefiihrt. Die gesamte Schweisszeit fiir einen Bligel be-
tragt etwa 12 Sekunden. Vorzugsweise werden gleichzeitig zwei parallel nebeneinander verlaufende Armie-
rungskorbe 25 erstellt. Entsprechend weist der Wagen 4, wie aus Fig. 2 ersichtlich, die zum Auslegen der
Langsarmierungsdréhte 19 und zum Verschweissen der Querarmierungsbiigel 20 erforderlichen Teile und Ge-
rate paarweise nebeneinander auf.

Die Querarmierungsbiigel 20 werden in gleichen Absténden von beispielsweise 15 cm mit den Langsdrah-
ten 19 verschweisst. Damit diese Absténde eingehalten werden, erfolgt die Biigeliibergabe an die Schweiss-
zangen 21 iber einen Steuerungsimpuls, der von einem auf dem Raupenfahrwerk 2 befestigten Drehimpuls-
geber 29 ausgeldst wird. Der Drehimpulsgeber 29 weist beispielsweise ein Rad 30 auf, das an einer Raupen-
kette 31 des Fahrwerks 2 anliegt und sich mit diesem dreht. Eine bestimmte Fahrstrecke entspricht dann einer
bestimmten Anzahl Impulse des Drehimpulsgebers 29. Die Ausldsung der selbsttatigen Biigeliibergabe kann
jedoch auch durch einen anderen geeigneten Geber erfolgen.

Nachfolgend wird der Arbeitsablauf kurz erlautert.

Von der Drahtauslegevorrichtung werden ab Bobine die Ladngsarmierungsdréhte 19, in diesem Fall zwélf
Drahte, auf den Unterbau ausgelegt. Die ausgelegten Armierungsdréhte werden nun in die Drahtaufnahme 17
eingefiihrt und gelangen einzeln zu den, in diesem Fall zwdIf Schweisszangen 21. Ueber Steuerungsimpulse
werden aus dem Magazin 16 nun einzeln Querarmierungsbiigel 20 mittels der Uebergabe 18 an die Schweiss-
zangen 21 iibergeben. Jeder Biigel wird im Taktschrittverfahren durch Punktschweissung mit den Léngsdréh-
ten 19 verschweisst. Wahrend eines solchen Schweissvorganges werden die Schweisszangen 21 iiber den
Laufwagen 4 ausgezogen und nach dem Schweissen mit den Pneumatikzylindern 13 in die Ausgangslage zu-
riickgebracht. Der fertig geschweisste Armierungskorb 25 wird iiber eine Korbaufnahme 30, die &hnlich wie
die Platte 10 ausgebildet ist, in die Fertigergleitschalung 6 eingefihrt.

Patentanspriiche

1. Gleitschalungsfertiger zum Erstellen eines schotterlosen Gleisoberbaus (27), wobei Beton maschinell di-
rekt in eine bestimmte Form mit fiir die Befestigung von Schwellen vorgesehenen Vertiefungen und gleich-
zeitig eine LaAngsarmierung (19) in den Beton eingebracht wird, mit einem Fahrwerk (2), einem Fertiger-
grundrahmen (1), Gleitschalungsformen (6) sowie einer Drahtaufnahme (17) zum Auslegen von Léngs-
armierungsdréhten (19) auf den Unterbau (14), dadurch gekennzeichnet, dass in Fahrrichtung (26) ge-
sehen hinter der Drahtaufnahme (17) ein Schweissgerét (21) an einem Laufwagen (4) angebracht ist und
dass dem Schweissgerat (21) in bestimmten Wegabsténden des Fahrwerkes (2) jeweils ein Querarmie-
rungsbiigel (20) zufihrbar ist, der bei stillstehendem Laufwagen (4) und sich in Fahrrichtung bewegen-
dem Fahrwerk (2) mittels des Schweissgerates (21) mit LAngsarmierungsdréhten (19) verschweissbar
ist.

2. Gleitschalungsfertiger nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuervorrichtung (11) so-
wie eine Blgeliibergabevorrichtung (18) vorgesehen sind, und dass mittels der Biigeliibergabevorrich-
tung (18) aufgrund eines Steuerimpulses, der durch einen mit dem Fahrwerk (2) verbundenen Drehim-
pulsgeber (29) ausgeldst wird, ein einzelner Biigel an das Schweissgerat (21) Gibergebbar ist.

3. Gleitschalungsfertiger nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Schweissgerét eine
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Mehrzahl von Schweisszangen (21) aufweist, und dass fiir jeden Langsarmierungsdraht (19) eine
Schweisszange (21) vorgesehen ist.

Gleitschalungsfertiger nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Laufwagen
(4) in der Gegenrichtung zur Fahrrichtung (26) aus einer Ausgangslage ausziehbar und mittels eines An-
triebs (13) in die Ausgangslage riickholbar ist.

Gleitschalungsfertiger nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass in Fahrrichtung
(26) gesehen vor dem Schweissgeréat (21) ein Bilgelmagazin (16) angeordnet ist, aus dem Querarmie-
rungsbiigel (20) einzeln abgebbar sind.
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