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(54) Verfahren zur positionsgenauen Herstellung oder Einrichtung von Schienenstiitzpunkten
und Maschinensystem fiir die Durchfiihrung des Verfahrens
(57)  Verfahren zur positionsgenauen Herstellung

oder Einrichtung von Schienenstltzpunkten (6) fur die
Aufnahme von Eisenbahnschienen bei einer Betonfahr-
bahn (3). Es wird ein Fertigungskreislauf fir eine Mehr-
zahl von Fixierrahmen (5) mit daran an vorgegebenen
Stellen angeschlossenen Schienenstiitzpunktelemen-
ten eingerichtet. Die einzelnen Fixierrahmen werden von
einer Aufnahmestation (2) zu einer Positionierstation (1)
bewegt und dort positionsgenau justiert. Sie werden
temporéar an der Betonfahrbahn befestigt und mit Hilfe
der Fixierrahmen werden die Schienenstitzpunkte her-
gestellt oder eingerichtet. Die Positionierstation und die

Aufnahmestation werden in Fertigungsrichtung arbeits-
schrittweise weiterbewegt. Nach den Weiterbewegungs-
schritten werden in der Aufnahmestation die an der
Betonfahrbahn befestigten Fixierrahmen von der Beton-
fahrbahn freigesetzt und von der Aufnahmeeinrichtun-
gen aufgenommen. In der Positionierstation werden
andere, zur Positionierstation bewegte Fixierrahmen
oder Fixierrahmengruppen justiert, temporar an der
Betonfahrbahn befestigt und von der Justiereinrichtung
befreit - undsoweiterfort wie beschrieben.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur positionsge-
nauen Herstellung oder Einrichtung von Schienenstiitz-
punkten fir die Aufnahme von Eisenbahnschienen auf
vorbetonierten Betonfahrbahnen mit Hilfe von Schienen-
stitzpunkt-Elementen im Zuge der Herstellung von Ein-
senbahnstrecken, insbesondere von
Hochgeschwindigkeits-Eisenbahnstrecken, welche
Betonierfahrbahnen Auskammerungen fir die Auf-
nahme der in Fahrbahnlangsrichtung beabstandet
gereiht anzuordnenden Schienenstlitzpunkte aufwei-
sen. Die Auskammerungen kénnen in Fahrbahnlangs-
richtung durchlaufend, gleichsam als Nuten, angeordnet
sein. Sie kénnen aber auch als einzelne Auskammerun-
gen mit Abstand gereiht sein. Die Erfindung betrifft fer-
nerhin ein Maschinensystem zur Durchfihrung eines
solchen Verfahrens.

Die Erffindung insgesamt gehért zur Technologie
des schotterlosen Gleisoberbaus. Die Betonfahrbahn ist
im allgemeinen auf eine hydraulisch gebundene Trag-
schicht betoniert. Sie ist bevorzugt, aber nicht beschran-
kend, so aufgebaut, wie es in der DE 44 42 497 A1 (PatG
§ 3 (2)) beschrieben ist. Schienenstiitzpunkt bezeichnet
die Bauteile, welche die Schienen der Gleise mit der
Betonfahrbahn verbinden. Im allgemeinen sind die
Schienen mit Hilfe von Schienenbefestigungsvorrich-
tungen an den Schienenstltzpunkten befestigt. Im klas-
sischen Gleisbau befinden sich die Schienenstlitzpunkte
auf den Schwellen.

Die Erfindung geht aus von einem schotterlosen
Oberbausystem, wie es z.B. in der schon genannten DE
44 42 497 A1 beschrieben ist. Zu diesem Oberbausy-
stem gehéren eine Tragschicht, eine kontinuierlich gefer-
tigte Betonfahrbahn und Aufnahmeeinrichtungen fir die
einzelnen Eisenbahnschienen, wobei die Eisenbahn-
schienen mit Schienenbefestigungsvorrichtungen in den
Aufnahmeeinrichtungen befestigt sind. Die Betonfahr-
bahn dieses Oberbausystems kann als einschichtige
Betonfahrbahn aufgebaut sein. Vorzugsweise besteht
die Betonfahrbahn aus zwei aufeinandergefertigten
Betonschichten, zwischen denen eine Bewehrung aus
in Gleisrichtung laufenden und quer dazu laufenden
Bewehrungsstaben angeordnet ist. Die beiden Schich-
ten stehen in monolithischem Verbund. Als Aufnahme-
einrichtungen fir die Eisenbahnschienen dienen die
Schienenstitzpunkte, die in die Betonfahrbahn einbeto-
niert und mit Bewehrungsbauteilen in Form von Beweh-
rungsschlaufen oder Bewehrungskérben in der
Betonfahrbahn verankert sind. Die Schienenstiitzpunkte
besitzen in ihrer Oberseite Auskammerungen, in denen
die Schienenbefestigungsvorrichtungen und darin befe-
stigte SchienenftiBe der einzelnen Eisenbahnschienen
angeordnet sind. Die Schienenbefestigungsvorrich-
tungen und damit die SchienenfliBe sind in Form von
Schienenbefestigungsschrauben nach Art von Schwel-
lenschrauben, die in die Schienenstltzpunkte einge-
schraubt sind, in den Auskammerungen gehalten. Die
Tragschicht ist nach den Regeln der Baukunst zur Auf-
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nahme der statischen und dynamischen Beanspruchun-
gen eingerichtet. Das gilt auch fur die
Schienenstitzpunkte. Das vorstehend beschriebene
Oberbausystem hat viele Vorteile in herstellungstechni-
scher Hinsicht. Die Betonfahrbahn mit den Auskamme-
rungen kann mit Fahrbahnfertigern, wie sie im
StraBenbau Ublich und bewahrt sind, einfach gefertigt
werden. Demgegeniber ist ein anderes bekanntes
Oberbausystem, zu dem auf die DE 39 01 347 A1 ver-
wiesen wird, in fertigungstechnischer Hinsicht aufwen-
dig. Bei diesen bekannten MaBnahmen wird die
Betonfahrbahn im Schnitt quer zur Langsrichtung wie ein
Betontrog mit entsprechenden Randelementen gefer-
tigt. Gleisjoche, die aus zwei Eisenbahnschienen und
Schwellen bestehen, werden in den Betontrog gelegt
und Uber eine Justiereinrichtung in die geplante Lage
gehoben. In diesem Zwischenzustand werden die Gleis-
joche mit Mértel oder Beton untergossen und dadurch
fixiert. Im AnschluB daran wird in einem weiteren
Arbeitsgang das Gleisjoch mittels eines Betonierauto-
maten vollstandig ausbetoniert. Ein monolithischer Ver-
bund des Gleisjoches mit der Betonfahrbahnplatte kann
so nicht hergestellt werden. Das Gleisjoch muB fur den
UnterguB beachtlich angehoben werden, um einen ein-
wandfreien UnterguB der Schwellen zu ermdéglichen.
Hierzu ist eine steife und entsprechend schwere Justier-
einrichtung erforderlich, die in der Lage ist, die Eigen-
steifigkeit des Gleisjoches zu Uberwinden und
Toleranzen auszugleichen. Eine genaue Endlage der
Schienen eines Gleises kann so nur schwer erreicht wer-
den.

Der Erfindung liegt das technische Problem
zugrunde, bei einem Bauwerk des schotterlosen Gleis-
oberbaus, welches mit einer Betonfahrbahn und mit
darin integrierten Schienenstiitzpunkten arbeitet, die
Schienenstitzpunkte einfach, positionsgenau und
sicher herzustellen bzw. einzurichten. Der Erfindung
liegt ferner das technische Problem zugrunde, ein
Maschinensystem anzugeben, welches fir ein solches
Verfahren besonders geeignet ist.

Zur Lésung dieses technischen Problems lehrt die
Erfindung zunachst ein Verfahren zur positionsgenauen
Herstellung oder Einrichtung von Schienenstlitzpunkten
fur die Aufnahme von Eisenbahnschienen auf vorbeto-
nierten Betonfahrbahnen mit Hilfe von Schienenstiitz-
punkt-Elementen im Rahmen der Herstellung von
Eisenbahnstrecken, insbesondere von Hochgeschwin-
digkeits-Eisenbahnstrecken, welche Betonfahrbahnen
Auskammerungen fir die Aufnahme der in Fahrbahn-
langsrichtung beabstandet gereiht anzuordnenden
Schienenstitzpunkte aufweisen, mit den Verfahrens-
schritten

1.1) es wird ein Fertigungskreislauf flr eine Mehr-
zahl von Fixierrahmen mit daran an vorgegebenen
Stellen angeschlossenen Schienenstitzpunktele-
menten eingerichtet, der eine Aufnahmestation mit
Aufnahmeeinrichtungen aufweist und in Fertigungs-
richtung und damit in Fahrbahnlangsrichtung zu
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einer Positionierstation mit Justiereinrichtungen
fahrt,

1.2) die einzelnen Fixierrahmen oder Fixierrahmen-
gruppen werden von der Aufnahmestation zur Posi-
tionierstation bewegt und dort positionsgenau
justiert, danach an der Betonfahrbahn, Fixierrah-
men nach Fixierrahmen bzw. Fixierrahmengruppe
nach Fixierrahmengruppe, mit Abstand voneinan-
der temporar befestigt sowie von der Justiereinrich-
tung befreit,

1.3) mit Hilfe der temporar an der Betonfahrbahn
befestigten Fixierrahmen bzw. Fixierrahmengrup-
pen und der Schienenstltzpunktelemente werden
die Schienenstitzpunkte hergestellt oder eingerich-
tet,

1.4) wahrend die Schienenstitzpunkte geman
Merkmal 1.3) hergestellt oder eingerichtet werden,
wird die Positionierstation und wird die Aufnahme-
station in Fertigungsrichtung arbeitsschrittweise
weiterbewegt,

1.5) nach den Weiterbewegungsschritten geman
Merkmal 1.4) werden in der Aufnahmestation die an
der Betonfahrbahn befestigten Fixierrahmen bzw.
Fixierrahmengruppen von der Betonfahrbahn frei-
gesetzt und von den Aufnahmeeinrichtungen aufge-
nommen und in der Positionierstation werden
andere, zur Positionierstation bewegte Fixierrah-
men oder Fixierrahmengruppen geméafB Merkmal
1.2) justiert, temporér an der Betonfahrbahn befe-
stigt und von der Justiereinrichtung befreit - und
danach wird mitdiesen Fixierrahmen bzw. Fixierrah-
mengruppen das Merkmal 1.3) wiederholt,

wobei die beschriebenen Verfahrensschritte mit den
Hilfsmitteln der Steuerungs- und Antriebstechnik durch-
gefiihrt und von einem Maschinisten oder von einem
Rechner programmierbar gesteuert werden.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB bei
der Herstellung oder Einrichtung von Schienenstiitz-
punkten fir die Aufnahme von Eisenbahnschienen auf
vorbetonierten Betonfahrbahnen die Verwirklichung
eines Fertigungskreislaufs entsprechend den Merkma-
len 1.1), 1.4) und 1.5) in bezug auf die Baugeschwindig-
keit groBBe Vorteile bringt, wobei in bezug auf die wichtige
Positioniergenauigkeit der Schienenstitzpunkte und
damit der zum Gleis verlegten Eisenbahnschienen kei-
nerlei Nachteile in Kauf genommen werden miissen,
wenn im tbrigen nach MaBgabe der Merkmale 1.2.) und
1.3) verfahren wird. Von Vorteil ist, daB3 dabei die Her-
stellung der Schienenstiitzpunkte oder das Einrichten
der Schienenstitzpunkte ebenfalls automatisch durch-
gefiihrt werden kann, wie noch erlautert wird. Die
beschriebenen Verfahrensschritte kénnen mit Hilfe der
modernen Steuerungs- und Antriebstechnik von
Maschinen und Maschinenteilen durchgefihrt und von
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einem Maschinisten oder von einem Rechner program-
mierbar gesteuert werden. Insoweit lassen sich ver-
schiedene Ausfuhrungsformen verwirklichen. Es
versteht sich, daB die Steuerung von modernen meB-
technischen MaBnahmen, z.B. der LaserstrahimefBtech-
nik, begleitet werden.

Im einzelnen bestehen im Rahmen der Erfindung
mehrere Méglichkeiten der weiteren Ausbildung des Ver-
fahrens. So kénnen die Positionierstation einerseits und
die Aufnahmestation andererseits synchron bewegt wer-
den. Dabei kénnen die beiden Stationen selbstandige
Stationen sein oder auch gleichsam zu einem Fahrzeug
vereinigt oder zusammengekuppelt sein. Nach bevor-
zugter Ausfihrungsform werden die Positionierstation
einerseits und die Aufnahmestation andererseits unab-
hangig voneinander bewegt und mit Hilfe einer Uberga-
beeinrichtung sowie einer Ubernahmeeinrichtung
gekoppelt. Im allgemeinen wird man im Rahmen des
erfindungsgeméfBen Verfahrens die Fixierrahmen bzw.
die Fixierrahmengruppen an Anschlagkanten der Beton-
fahrbahn befestigen, die bei der Fertigung der Betonfahr-
bahn ausgebildet wurden und ausreichend mafBgenau
angeordnet sind.

Im Rahmen der Erfindung kann mit Schienensttitz-
punkt-Elementen gearbeitet werden, die als Schalungen
fur das Betonieren von Schienenstitzpunkten ausgebil-
det sind. Werden die Schienenstiitzpunkte betoniert, so
spricht die Erfindung von der Herstellung von Schienen-
stUtzpunkten. Es kann aber auch mit Schienenstiitz-
punkt-Elementen gearbeitet werden, die ihrerseits als
vorgefertigte Schienenstiitzpunkte ausgefuhrt sind und
einbetoniert werden. Insoweit spricht die Erfindung von
der Einrichtung der Schienensttitzpunkte.

Zur Lésung der technischen Probleme lehrt die
Erfindung fernerhin ein besonderes Maschinensystem,
welches zur Durchfiihrung des Verfahrens eingerichtet
ist. Dieses Maschinensystem ist Gegenstand der
Anspriiche 7 bis 10.

Im folgenden werden das erfindungsgemaBe Ver-
fahren sowie das Maschinensystem fir die Durchfih-
rung des Verfahrens anhand einer lediglich ein
Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung ausfthrli-
cher erlautert. Es zeigen in schematischer Darstellung

Fig. 1 eine Seitenansicht des Maschinensystems,

Fig. 2 in einem Querschnitt durch den Gegenstand
der Fig. 1 den Justierautomaten aus dem
Gegenstand der Fig. 1,

Fig. 3 in gegentber der Fig. 1 vergroBertem MaB-
stab und mit weiteren Details die Einrichtung
fir den Transport von Fixierrahmen oder
Fixierrahmengruppen in dem Justierautoma-
ten,

Fig. 4 in einem vergréBerten Ausschnitt aus dem
Gegenstand der Fig. 2 die MaBnahmen zur
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Befestigung und Einrichtung eines Fixierrah-
mens und
Fig. 5 einen Ausschnitt aus der Fahrbahnplatte mit
einem Schienenbefestigungspunkt.

Betrachtet man zunachst die Fig. 1, so erkennt man
einen Justierautomaten 1 und ein Zubringerportal 2. Der
Justierautomat 1 bildet eine langs der Betonfahrbahn
verfahrbare Positionierstation. Er besitzt eine Einrich-
tung firr den Transport von Fixierrahmen oder von Fixier-
rahmengruppen in Fertigungsrichtung sowie eine
Justiereinrichtung fir die Justierung der Fixierrahmen
oder Fixierrahmengruppen. Diese werden vorlberge-
hend an der Betonfahrbahnplatte 3 befestigt. Das
Zubringerportal 2 bildet eine Aufnahmestation. Im fol-
genden werden auch flr die Positionierstation bzw. die
Aufnahmestation die Bezugszeichen 1 bzw. 2 verwen-
det.

Die Aufnahmestation 2 besteht aus dem verfahrba-
ren Zubringerportal 2 und ist mit Hub- und Férdereinrich-
tungen 4 fir die Fixierrahmen 5 bzw. die
Fixierrahmengruppen ausgeristet. Das Zubringerportal
2 nimmt nach der Herstellung oder Einrichtung der
Schienenstiitzpunkte 6, in Fertigungsrichtung hinter
dem Justierautomaten 1, die Fixierrahmen 5 bzw. Fixier-
rahmengruppen auf und flhrt sie in den Fertigungskreis-
lauf wieder ein. Man erkennt in der Fig. 1, daB der
Justierautomat 1 zubringerportalseitig und das Zubring-
erportal 2 justierautomatseitig mit Ubernahmevorrich-
tungen 7 bzw. Ubergabevorrichtungen 8 fur die
Fixierrahmen 5 oder fir die Fixierrahmengruppen verse-
hen ist. Zur Einrichtung des Justierautomaten 1 flr den
Transport von Fixierrahmen 5 oder von Fixierrahmen-
gruppen gehért ein Kettenférderer 9 und gehéren auf
horizontalen Maschinenrahmenteilen verschiebbare
Justierrahmen 10 mit Justiermechanik 11. Zwischen Ket-
tenférderer 9 und Justierrahmen 10 sind Ubergabearme
12 angeordnet, die ein- und ausfahrbar sind.

Die Hub- und Férdereinrichtung 4 des Zubringerpor-
tals 2 besteht aus einem Hebezeug, an welches die
Fixierrahmen 5 oder Fixierrahmengruppen anschlieBbar
sind und welches in Fixierrichtung und zurtick verfahrbar
ist. Man erkennt in der Fig. 1 eine Steuerzentrale 13. An
diese Steuerzentrale 13 sind sowohl der Justierautomat
1 als auch das Zubringerportal 2 angeschlossen. Die
Steuerzentrale 13 ist mit dem Maschinensystem 1, 2 ver-
fahrbar und im allgemeinen mit einem Rechner ausge-
rustet.

Die Fig. 1 zeigt den Justierautomaten 1 und das
Zubringerportal 2 als Gesamttibersicht in der Ansicht.
Das Zubringerportal 2 ist in einer Ubergabeposition zum
Justierautomaten 1 dargestellt. Die Grundkonstruktion
des Justierautomaten 1 besteht aus einem Grundrah-
men 14, der auf einem Fahrwerk 15 beweglich aufliegt,
wodurch auch Kurvenfahrten und Ausgleichssteuerun-
gen der Geradeausfahrt méglich sind. In der Steuerzen-
trale 13 befindet sich ein Steuerstand mit dem
Steuerleitsystem. Uber ein MeBsystem werden die MeB-
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daten erfaBt, die fir die Justierung erforderlich sind und
alle Fahrten und Bewegungen der Justiereinrichtung
Uber das Steuerleitsystem festgelegt. Der Grundrahmen
14 bildet gleichzeitig das Traggerst fur die Justierrah-
men 10 und die Justiermechanik. Diese sind in Langs-
richtung beweglich am Grundrahmen 14 befestigt. Damit
besteht die Méglichkeit, die Justierrahmen 10 absolut
parallel, aber auch in eine radiale Position zueinander zu
bringen, wodurch auch Kurvenfahrten méglich sind.
Bevorzugt sollen drei Fixierrahmen 5 zu Fixierrahmen-
gruppen durch Verbindungsrahmen 16 zusammenge-
faBt werden.

Zusatzlich ist an dem Grundrahmen 14 der Unter-
stitzungsrahmen 17 flr den Kettenforderer 9 befestigt.
Auf diesem Unterstiitzungsrahmen 17 ist der Kettenfér-
derer 9 aufgelagert. Die Kettenglieder sind langsbeweg-
lich z.B. auf Zahnradern gelagert. Der Kettenférderer 9
ist mit FormschluBelementen ausgestattet, die in der
Lage sind, die Justierrahmen 10 in die Einbauposition zu
férdern. Zusatzlich sind auf dem Unterstitzungsrahmen
17 des Kettenférderers 9 Ubergabearme 12 aufgelagert,
die wiederum teleskopierbar sind und somit in Richtung
der Justierrahmen 10 aus- und eingefahren werden kén-
nen. Nachdem die Fixierrahmen 5 Uber den Kettenfér-
derer 9 und die Ubergabearme 12 die Justierposition
erreicht haben, werden diese von den Justierrahmen 10
tbernommen und die Ubergabearme 12 werden wieder
eingefahren. Somit ist der Justierabschnitt 1 freigeschal-
tet und die Fixierrahmen 5 kénnen abgesenkt und fixiert
werden. Das dem Justierautomaten 1 nachgeschaltete
Zubringerportal 2 wird Uber eine seitlich neben der Fahr-
bahnplatte angeordnete Schiene 18 oder Uber ein
Gummi- oder Walzenfahrwerk 19 verfahren. Das
Zubringerportal 2 besteht aus einem steifen Grundrah-
men 20, der das Auflager fir eine Kranbahn bildet. Mit
Hilfe von Kranhaken an Laufkatzen 21 werden die Fixier-
rahmen 5 an dem Kettenfoérderer 9 Gbergeben. Im Regel-
fall werden an den Fixierrahmen 5 Schalungselemente
22 unverriickbar befestigt. Die Schalungselemente 22
bilden die Schalform fiir die Schienenstitzpunkte 6.
Alternativ kénnen selbstverstandlich an den Fixierrah-
men 5 Montagewerkzeuge flr die Fixierung von Stiitz-
punktfertigteilen,  Stahlgrundplatten  oder auch
Montagezangen fir Schienenmontagen angeschlagen
werden. Somit sind die Fixierrahmen 5 sehr variabel ein-
setzbar.

Der Fertigungskreislauf 1aBt sich nach den nachfol-
gend beschriebenen Fertigungsschritten zusammenfas-
sen. Zuerst werden die Fixierrahmeneinheiten 5 durch
das Zubringerportal 2 angehoben und somit die Schie-
nenstitzpunkte 6 ausgeschalt. In einer Reinigungsposi-
tion wird die Stutzpunktschalung gereinigt und fur den
neuen Betoniervorgang vorbereitet. Danach werden die
Fixierrahmen 5 weiter angehoben und nach vorn zum
Justierautomaten 1 gefahren. Die Lange, Uber die ver-
fahren werden muB, richtet sich selbstverstandlich nach
der Anzahl der Fixierrahmeneinheiten 5, die wiederum
abhangig ist von der Baugeschwindigkeit und von der
Erhartungszeit des Betons oder Moértels, den die Schie-
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nenstitzpunkte 6 bendtigen. Danach werden die Fixier-
rahmen 5 auf den Kettenfbérderer 9 abgelegt, und das
Zubringerportal 2 kann in die Ausgangsposition zurtick-
gefahren werden. Der Kettenforderer 9 bringt nun die
Fixierrahmen 5 in die Einbau- bzw. Justierposition, und
zwar unter Zuschaltung des beschriebenen Ubergabe-
arms 12, der zu diesem Zweck ausgefahren ist. Es ver-
steht sich, daB auf den Ubergabearm 12 auch verzichtet
werden kann. In diesem Fall wird die Fixierrahmenein-
heit 5 von Justierrahmen 10 Uber den Kettenférderer 9
aufgenommen und der Justierautomat 1 fahrt danach in
die neue Einbauposition. Die Anzahl der Justierrahmen
10 kann variiert werden. Bei Einsatz von zwei Justierrah-
men 10 ist far den Justiervorgang tber die zusatzliche
Verbindung der Fixierrahmen 5 untereinander tber Ver-
bindungsrahmen 16 eine hdhere Montage- und Justier-
genauigkeit méglich. Unabhéngig davon besteht die
Méglichkeit, durch Verlangerung des Kettenférderers 9
eine gréBere Anzahl von Fixierrahmen 5 zu bevorraten.
Nachdem die Justierrahmen 10 die Fixierposition
erreicht haben und die Fixierrahmen 5 festgesetzt sind,
kann der Justierautomate 1 in die neue Einbauposition
verfahren werden. Hinter dem Justierautomaten 1 ist
eine Betoniereinheit nachgeschaltet, die nicht darge-
stelltist. Der Beton- bzw. Mértelwagen mit der Mischein-
richtung und den erforderlichen Betonpumpen kann Gber
die seitlich neben der Fahrbahnplatte angeordneten
Schienen oder separat auf Schienen, die direkt auf den
Fixierrahmen 5 installiert werden, mit der erforderlichen
Baugeschwindigkeit bewegt werden. Die Fixierrahmen
5 bleiben so lange in Position gehalten, bis die Stutz-
punkte 6 eine ausreichende Ausschalfestigkeit erreicht
haben.

Wird mit vorgefertigten Schienenstutzpunkten gear-
beitet, so werden diese mit einer zuséatzlichen Transport-
einheit dem Zubringerportal 2 zugefthrt und in diesem
Bereich mit den Fixierrahmen 5 verbunden.

Die Fig. 2 zeigt den Justierrahmen 10 im Quer-
schnitt. Die Betonfahrbahnplatte 3 mit den Langsnuten
fur die Aufnahme der spateren Schienenstltzpunkte 6
bzw. Schienen liegt bevorzugt auf einer hydraulich
gebundenen Tragschicht. Der Fixierrahmen 5 ist auf der
linken Seite auf dem Kettenforderer 9 dargestellt. In die-
ser hier gezeigten Forderposition wird der Fixierrahmen
5 in die Einbauposition unter die Justierrahmen 10 ver-
fahren.

Inder Fig. 3 istder Kettenférderer 9 gezeigt. Die Fér-
derkette liegt auf Férderradern auf, die wiederum Gber
Achslager auf den Unterstitzungsrahmen 17 aufgela-
gert sind. Die Férderkette bewegt die Fixierrahmen 5 in
die Justierposition. In Fig. 3 sind die Fixierrahmen 5 zu
einer Einheit zusammengefaBt.

Die Fig. 4 zeigt in detaillierter Form eine mégliche
seitliche Fixierung der Fixierrahmen 5 an der Fahrbahn-
platte 3 Uber eine geneigte, zur Oberseite hin lberste-
hende Fahrbahnabschalung und entsprechend
keilférmige Klemmbacken. Das Ausrichten, Festlegen
und Lésen erfolgt Uber die Steuerzentrale.
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Die Fig. 5 zeigt eine Ausfihrungsvariante. In diesem
Fall wird Uiber den Fixierrahmen 5 ein Schienenst(itz-
punkt 6 in Form eines Fertigteiles millimetergenau in der
geplanten Lage gehalten. Das Fixierwerkzeug ist in die-
sem Fall in Form einer Ubergabeplatte 23 an die Ober-
flache des Schienenstltzpunktes 6 angepaBt. Gehalten
wird das Fertigteil Gber Montageschrauben 24. Nach
dem Abbinden des VerguBmédrtels werden die Montage-
schrauben 24 geldst und der Fixierrahmen 5 kann umge-
setzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur positionsgenauen Herstellung oder
Einrichtung von Schienenstiitzpunkten fir die Auf-
nahme von Eisenbahnschienen auf vorbetonierten
Betonfahrbahnen mit Hilfe von Schienenstitzpunkt-
Elementen im Rahmen der Herstellung von Eisen-
bahnstrecken, insbesondere von Hochgeschwindig-
keits-Eisenbahnstrecken, welche Betonfahrbahnen
Auskammerungen firr die Aufnahme der in Fahr-
bahnlangsrichtung beabstandet gereiht anzuord-
nenden Schienenstitzpunkte aufweisen, mit den
Verfahrensschritten

1.1) es wird ein Fertigungskreislauf fur eine
Mehrzahl von Fixierrahmen mit daran an vorge-
gebenen Stellen angeschlossenen Schienen-
stitzpunktelementen eingerichtet, der eine
Aufnahmestation mit Aufnahmeeinrichtungen
aufweist und in Fertigungsrichtung und damit in
Fahrbahnlangsrichtung zu einer Positioniersta-
tion mit Justiereinrichtungen flhrt,

1.2) die einzelnen Fixierrahmen oder Fixierrah-
mengruppen werden von der Aufnahmestation
zur Positionierstation bewegt und dort positi-
onsgenau justiert, danach an der Betonfahr-
bahn, Fixierrahmen nach Fixierrahmen bzw.
Fixierrahmengruppe nach  Fixierrahmen-
gruppe, mit Abstand voneinander temporar
befestigt sowie von der Justiereinrichtung
befreit,

1.3) mit Hilfe der temporar an der Betonfahr-
bahn befestigten Fixierrahmen bzw. Fixierrah-
mengruppen und der
Schienenstitzpunktelemente  werden  die
Schienenstiitzpunkte hergestellt oder einge-
richtet,

1.4) wahrend die Schienenstltzpunkte geman
Merkmal 1.3) hergestellt oder eingerichtet wer-
den, wird die Positionierstation und wird die Auf-
nahmestation in Fertigungsrichtung
arbeitsschrittweise weiterbewegt,

1.5) nach den Weiterbewegungsschritten
gemaB Merkmal 1.4) werden in der Aufnahme-
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station die an der Betonfahrbahn befestigten
Fixierrahmen bzw. Fixierrahmengruppen von
der Betonfahrbahn freigesetzt und von den Auf-
nahmeeinrichtungen aufgenommen und in der
Positionierstation werden andere, zur Positio-
nierstation bewegte Fixierrahmen oder Fixier-
rahmengruppen geman Merkmal 1.2) justiert,
temporér an der Betonfahrbahn befestigt und
von der Justiereinrichtung befreit - und danach
wird an diesen Fixierrahmen bzw. Fixierrah-
mengruppen das Merkmal 1.3) wiederholt,

wobei die beschriebenen Verfahrensschritte mit den
Hilfsmitteln der Steuerungs- und Antriebstechnik
durchgefiihrt und von einem Maschinisten oder von
einem Rechner programmierbar gesteuert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Positionier-
station einerseits und die Aufnahmestation anderer-
seits synchron bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Positionier-
station einerseits und die Aufnahmestation anderer-
seits unabhangig voneinander bewegt und mit Hilfe
einer Ubergabeeinrichtung sowie einer Ubernah-
meeinrichtung gekoppelt werden.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3, wobei
die Fixierrahmen bzw. die Fixierrahmengruppen an
Anschlagkanten der Betonfahrbahn befestigt wer-
den.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4, wobei
mit Schienenstltzpunkt-Elementen gearbeitet wird,
die als Schalungselemente fir das Betonieren von
Schienenstiitzpunkten ausgebildet sind.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4, wobei
mit Schienenstltzpunkt-Elementen gearbeitet wird,
die als vorgefertigte Schienenstltzpunkte ausge-
fahrt sind und einbetoniert werden.

Maschinensystem fir die Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriche 1 bis 6 mit

7.1) einem langs der Betonfahrbahn als Positio-
nierstation verfahrbaren Justierautomaten (1) ,
der eine Einrichtung fir den Transport von
Fixierrahmen (5) oder von Fixierrahmengrup-
penin Fertigungsrichtung sowie eine Justierein-
richtung flr die Justierung der Fixierrahmen (5)
oder der Fixierrahmengruppen aufweist, die
vondem Justierautomaten (1) an der Betonfahr-
bahn befestigt werden,

7.2) einem langs der Betonfahrbahn als Aufnah-
mestation verfahrbaren Zubringerportal (2) mit
Hub- und Férdereinrichtung (4) fir die Fixierrah-
men (5) und Fixierrahmengruppen, welches
Zubringerportal (2) nach der Herstellung oder
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10.

Einrichtung der Schienenstttzpunkte (6) in Fer-
tigungsrichtung hinter dem Justierautomaten
(1) die Fixierrahmen (5) bzw. Fixierrahmengrup-
pen aufnimmt und in den Fertigungskreislauf
wieder einflhrt,

wobei der Justierautomat (1) zubringerportalseitig
und das Zubringerportal (2) justierautomatseitig mit
Ubernahmevorrichtungen (7) bzw. Ubergabevor-
richtungen (8) fur die Fixierrahmen (5) oder fir die
Fixierrahmengruppen aufweist.

Maschinensystem nach Anspruch 7, wobei die Ein-
richtung des Justierautomaten (1) fir den Transport
von Fixierrahmen (5) oder von Fixierrahmengrup-
pen einen Kettenférderer (9) und auf horizontalen
Maschinenrahmenteilen verschiebbare Justierrah-
men (10) mit Justiermechanik (11) aufweist und
wobei zwischen Kettenférderer (9) und Justierrah-
men (10) Ubergabearme (12) angeordnet sind.

Maschinensystem nach einem der Anspriiche 7
oder 8, wobei die Hub- und Férdereinrichtung (4)
des Zubringerportals (2) aus einem Hebezeug
besteht, an welches die Fixierrahmen (5) oder
Fixierrahmengruppen anschlieBbar sind, und wel-
ches in Fertigungsrichtung und zurlick verfahrbar
ist.

Maschinensystem nach einem der Anspriche 7 bis
9, wobei der Justierautomat (1) und das Zubringer-
portal (2) an eine gemeinsame, mit einem Rechner
ausgerlstete Steuerzentrale (13) angeschlossen
sind, die mit dem Maschinensystem verfahrbar ist.
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