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@ Verfahren zur Herstellung von Stahlbetontragern sowie Gleitfertiger zur Durchfiihrung des
Verfahrens und damit hergestelite Stahlbetontrager.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von einem oder gleichzeitig mehreren Stahlbe-
tontrdgern, einen Gleitfertiger zur Durchflihrung des
Verfahrens sowie einen geméB dem Verfahren her-
gestellten Stahlbetontrdger. Das Verfahren ist da-
durch gekennzeichnet, daB der Betonstreifen ,der im
ersten Verfahrensschritt gefertigt wird, eine nach
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Fig.1

oben offene Rinne bildet. Im weiteren Verfahrensver-
lauf wird in diese Rinne die Stahlarmatur eingesetzt
und anschlieBend die Rinne mit Beton ausgegossen.
Durch dieses Verfahren ist es mdoglich, Gittertrager
mit aus dem Beton hervorstehenden Stahlarmaturen
zu fertigen und trotzdem hohe Festigkeiten zu errei-
chen.
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Die Erfindung betrifft gemédB8 dem Oberbegriff
des Hauptanspruchs ein Verfahren zur Herstellung
von einem oder gleichzeitig mehreren Stahlbeton-
trdgern, einen Gleitfertiger zur Durchfiihrung des
Verfahrens sowie einen gem3B dem Verfahren des
Hauptanspruchs hergestellten Stahlbetontrager.

Mit einem bekannten gattungsgemé&pBen Verfah-
ren nach dem Oberbegriff unter Zuhilfenahme von
Gleitfertigern (DE-OS 19 46 636) lassen sich Stahl-
betontrdger verschiedenster Querschnitisform her-
stellen, wobei dieses bekannte Verfahren in Schrit-
ten arbeitet und zuerst ein rechteckfGrmiger Be-
tonstreifen vorgefertigt wird. Im anschlieBenden
zweiten Arbeitsgang wird die Stahlarmatur unter
Verwendung von Abstandshaltern aufgesetzt und
schlieBlich der restliche Stahlbetontriger mit einer
zweiten Gleitfertigeranlage mit Einflll- und Verdich-
tervorrichtung betoniert. Erst dann wird abgeléngt.

Dabei ist allerdings nachteilig, daB8 dieses Ver-
fahren wegen der zwei Betoniervorgdnge einen ho-
hen Zeitbedarf aufweist, zwei Maschinen bzw. Ma-
schineniiberldufe erfordert und nicht die Md&glich-
keit besteht, Tradger mit aus dem Beton hervorste-
henden Stahlarmaturen zu fertigen. Ebenfalls ist
nachteilig, daB wegen der zwei unabhingig ausge-
flihrten Betoniervorgdnge das Verfahren nur auf
Stahlbetontriger angewendet werden kann, deren
Festigkeit nur geringe Werte aufzuweisen braucht.

Ein anderes gattungsdhnliches Verfahren zur
Herstellung von Stahlbetontragern arbeitet mit For-
men. Nach diesem Verfahren werden zuerst die
Stahlarmaturen mit entsprechenden Abstandshal-
tern in die Formen eingesetzt, die Formen an-
schlieBend mit Beton aufgefillt und zur Verdich-
tung gerittelt.

Nachteilig bei diesen Verfahren ist, daB es vie-
le Formen und Abstandshalter erfordert. Auch ist
das Verfahren schlecht zu automatisieren.

Ein gattungsgemépBer Gleitfertiger und damit
hergestellte Stahlbetontrdger sind ebenfalls be-
kannt (DE-OS 19 46 636). Der Gleitfertiger weist
Einflll- und Verdichtervorrichtungen, Formwinde
sowie Hilfseinrichtungen auf. Nachteil an diesem
Gleitfertiger ist, daB das Verfahren gemiB dem
Hauptanspruch mit diesen nur unzuldnglich durch-
flihrbar ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein gattungsgemiBes Verfahren sowie die da-
nach arbeitenden Gleitfertiger nach dem Oberbe-
griff des Hauptanspruches derart auszugestalten,
daB das Verfahren auch fiir Stahlbetontrdger an-
wendbar ist, mit aus dem Beton hervorstehenden
Stahlarmaturen, daB der Anwendungsbereich des
Verfahrens gem3B dem Oberbegriff auf Stahlbeton-
triger ausgeweitet wird, an die h&here Forderun-
gen in bezug auf die Festigkeit gestellt werden und
daB das Verfahren kirzere Fertigungszeiten auf-
weist. Ein weiterer Teil der Aufgabe ist es, einen
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gattungsgemipBen Gleitfertiger derart auszugestal-
ten, daB er an das Verfahren gemiB dem Hauptan-
spruch angepaBt ist und die Vorrichtungen auf-
weist, die zur Durchflihrung des Verfahrens not-
wendig sind. AuBerdem ist eine besonders glinsti-
ge Ausgestaltungsform des Stahlbetontrdgers auf-
zuzeigen.

Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgemi-
Ben Verfahren, einem danach arbeitenden Gleitferti-
ger sowie einen Stahlbetontrdger durch die Gegen-
stdnde des Verfahrens, Vorrichtungs- sowie Er-
zeugnishauptanspruchs geldst. Die Ausgestaltung
des zuerst zu fertigenden mit einer nach oben
offenen Rinne versehenen Betonstreifens ermdg-
licht es, das Verfahren rationeller und schneller
durchzufiihren als bisher. AuBerdem verringert die-
se Form des Betonstreifens den nach dem Aufset-
zen der Armatur zu verarbeitenden Betonanteil, so
daB hier auch nicht zu verdichtender Beton einge-
setzt werden kann. Dadurch ist die notwendige
mechanische Verdichtung des Betons nur vor dem
Einsetzen der Stahlarmatur erforderlich. Somit k&n-
nen auch Stahlarmaturen berlicksichtigt werden,
bei denen Teile der Armatur aus dem Beton her-
vorstehen. Der neuartige Einsatz der nach oben
offenen, auf die Stahlarmatur abgestimmten Rinne
erlaubt es auBerdem, auf Abstandshalter zum Ein-
setzen der Stahlarmaturen zu verzichten.

Der Einsatz des erfindungsgeméBen Gleitferti-
gers erlaubt darauf abgestimmt die Fertigung von
Stahlbetontrigern mit aus dem Beton hervorste-
henden Stahlarmaturen.

ZweckméBige Ausgestaltungen sowie Weiter-
bildungen der Erfindung sind in den Unteranspri-
chen gekennzeichnet.

Ein Ausflihrungsbeispiel flir einen erfindungs-
gemiBen Gleitfertiger nebst einem Beispiel fiir ei-
nen damit hergestellten Stahlbetontrdger ist nach-
folgend unter Bezugnahme auf die Zeichnung er-
ldutert. In dieser zeigt:

Figur 1 den erfindungsgemapBen Gleitfertiger,
in schematischer Seitenansicht und
Figur 2 einen mit dem erfindungsgemiBen

Verfahren unter Zuhilfenahme des
Gleitfertigers gefertigten Stahlbeton-
tréger, im Querschnitt.

Der in Fig. 1 dargestellte Gleitfertiger weist
einen auf R&dern 2 verfahrbaren Rahmen 1 auf.
Eine Seilzugeinrichtung 3 ist in Fahrtrichtung vorne
auf dem Rahmen angeordnet und mit einem dane-
ben angeordneten stufenlos regelbaren Getriebe 4
Uber ein Trieborgan verbunden. Ebenfalls in Fahrt-
richtung vorn ist auf dem Rahmen eine Kabeltrom-
mel 5 angeordnet. An dem Rahmen sind ferner
Formwinde 17, 20 angeordnet, oberhalb derer in
Fahrtrichtung von vorn nach hinten folgende Ein-
richtungen angeordnet sind: eine Einflllstation 11
flr eine erste Betonart und mit dieser an ihrem
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unteren Ende verbunden ein Schieber 12, ein
Handrad 13, das mit dem Schieber verbunden ist,
sowie Ruttlerbriicken 14, Rittler 15 und Verdich-
tungskufen 16. Die Verdichtungskufen 16 sind zwi-
schen den Formwinden 17, 20, die in Fahririch-
tung langs ausgerichtet sind, angeordnet. Zur Be-
wegung der Formwinde 17, 20 in LAngsrichtung ist
am Rahmen 1 ein Regelgetriebemotor 18 angeord-
net, der mit Gestidngen 19 verbunden ist, die an
den Formwinden 17, 20 befestigt sind. Eine weite-
re Einflllstation 10 fiir die erste Betonart ist in
Fahrtrichtung hinter den Rittlern 15 auf dem Rah-
men 1 angeordnet. Sie ist Uber Gestdnge 9 mit
einem Rahmen gelagerten stufenlos regelbaren
Motor 8 verbunden. Auch diese Einflillstation 10 ist
noch oberhalb der Formwinde angeordnet und die
in Fahrtrichtung hinter der Einflllstation 10 ange-
ordnete Verdichterstufe weist eine zweite Rittler-
briicke 21, die mit den Verdichtungskufen 22 ver-
bunden ist, wobei die Verdichtungskufen 22 wie-
derum zwischen den Formwénden 17, 20 angeord-
net sind. Die Formwinde 17, 20 sind durch Quer-
traversen verbunden an Blattfedern 25 angehingt,
die selbst an Querelementen 26, 26' festigelegt
sind. Die Querelemente 26, 26" sind am Rahmen 1
befestigt. Die Ruttlerbriicken 21, 14 sind Uber
Gummipuffer 27 am Rahmen 1 gelagert. Die Form-
winde 17, 20 weisen an ihrer Unterseite Ver-
schleiBstreifen 28 auf. In Fahririchtung hinter der
zweiten Verdichtungsstufe ist eine Trennvorrichtung
30 am Rahmen 1 angeordnet und hinter dieser
eine Einsetzvorrichtung 31 flir VerschluBstlicke. In
Fahrtrichtung hinter der Einsetzvorrichtung 31 weist
der Gleitfertiger eine Einsetzvorrichtung 33 fiir das
Einsetzen der Stahlarmatur auf. In Fahrtrichtung
hinter der Einsetzvorrichtung 33 ist eine weitere
Einflllvorrichtung 32 angeordnet. Sie weist Offnun-
gen auf, die zwischen den Formwinden und ober-
halb der offenen Rinne angeordnet sind. Auf dem
Rahmen sind auBerdem eine Schalttafel 6 und ein
Umformer 7 angeordnet.

Fig. 2 zeigt einen nach dem erfindungsgema-
Ben Verfahren sowie von einem danach arbeiten-
den Gleitfertiger hergestellten Betontrdger, der er-
findungsgemap als Gittertrdger mit aus dem Beton
hervorstehenden Stahlarmaturen ausgebildet ist.
Der vor dem Einsetzen der Stahlarmatur 2 verdich-
tete Beton bildet den Betonstreifen 1, dessen inne-
ren Winde 4 eine nach oben offene Rinne bilden.
Diese ist in Fig. 2 schon mit dem Beton 3 ausge-
gossen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von einem oder
gleichzeitig mehreren Stahlbetontrdgern, wobei
in zeitlicher Abfolge nacheinander zuerst in
einem ersten Verfahrensschritt ein Betonstrei-
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fen gefertigt wird, danach in einem zweiten
Verfahrensschritt auf diesen Betonstreifen
Stahlarmaturen aufgesetzt werden und schlieB-
lich in einem letzten Verfahrensschritt die Stah-
larmaturen einbetoniert werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Betonstreifen im ersten Verfahrens-
schritt mit inneren Begrenzungswinden, die
eine nach auBen, vorzugsweise oben offene
Rinne bilden, und von denen die eine ein Bo-
den ist und die Ubrigen sich daran anschlie-
Benden Seitenwénde sind, gefertigt wird,

daB die Stahlarmatur im zweiten Verfahrens-
schritt in die offene Rinne eingesetzt wird,

und daB im letzten Verfahrensschritt die offene
Rinne mit Beton ausgegossen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Betonstreifen mit im Querschnitt recht-
eckiérmig angeordneten duBeren Begren-
zungswinden gefertigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Betonstreifen mit &duBeren Begren-
zungswinden gefertigt wird, die so angeordnet
sind, daB die &uBeren Begrenzungswinde
zweier Betonstreifen ineinander eingreifen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Betonstreifen mit inneren Begren-
zungswinden gefertigt wird, die winklig, vor-
zugsweise U-formig, zueinander angeordnet
sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB ein unterer Teil der Stahlarmatur blindig
mit den inneren Begrenzungswidnden in die
nach oben offene Rinne eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Stahlarmatur in die nach oben offene
Rinne so eingesetzt wird, daB ein oberer Teil
der Stahlarmatur nach oben Uber die duBeren
Begrenzungswinde des Betonstreifens hinaus-
steht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB vor dem zweiten Verfahrensschritt der Be-
tonstreifen abgeldngt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB die nach oben offene Rinne stirnseitig mit
VerschluBstlicken verschlossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB zumindest der im ersten Verfahrensschritt
zu fertigende Betonstireifen aus einer ersten
Betonart gefertigt sowie verdichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB im letzten Verfahrensschritt zum Ausgie-
Ben der nach oben offenen Rinne eine zweite
Betonart verwendet wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB die zweite Betonart so mit Zuschldgen
versetzt wird, daB sie sich selbst verdichtet
und keine weitere Verdichtung erfordert.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB zumindest der im ersten Verfahrensschritt
zu fertigende Betonstreifen aus halbtrockenem
Beton mit einem Wasserzementfakior von etwa
0,4 gefertigt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

daB im letzten Verfahrensschritt zum Ausgie-
Ben der nach oben offenen Rinne Beton mit
einem Wasserzementfaktor von etwa 0,55 ver-
wendet wird.

Gleitfertiger zur Herstellung von einem oder
gleichzeitig mehreren Stahlbetontrdgern nach
einem der Verfahren gemiB der Anspriiche 1
bis 13, mit an einem in Verfahrrichtung verfahr-
baren Rahmen gelagerten und entsprechend
den Querschnittsformen der herzustellenden
Trager ausgebildeten Formwinden, mit an
dem Rahmen festgelegten Einflllvorrichtun-
gen, die den Beton zufiihren, mit an dem Rah-
men elastisch gelagerten Rittlern, die auf zwi-
schen den Formwinden angeordnete Verdich-
tungskufen einwirken, sowie mit einer Trenn-
vorrichtung, mittels derer die Stahlbetontrdger
auf die gewlinschte Lidnge abgeldngt werden
und mit Hilfseinrichtung, z.B. Schalttafeln, Ka-
beltrommeln und Antriebseinrichtungen,
dadurch gekennzeichnet,

daB entgegen der Verfahrrichtung hinter den
elastisch gelagerten Ruttlern ein Einsatzbe-
reich zum Einsetzen der Stahlarmatur angeord-
net ist und daB entgegen der Verfahrrichtung
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15.

16.

17.

18.

hinter dem Einsatzbereich flr die Stahlarmatu-
ren eine weitere Einflllvorrichtung zum Ausgie-
Ben der nach oben offenen Rinne angeordnet
ist.

Gleitfertiger nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB in dem Einsatzbereich eine Einsetzvorrich-
tung zum Einsetzen der Stahlarmatur angeord-
net ist.

Gleitfertiger nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,

daB entgegen der Verfahrrichtung hinter den
Formw&nden eine Einsetzvorrichtung zum Ein-
setzen von VerschluBstiicken zum stirnseitigen
VerschlieBen der nach oben offenen Rinne an-
geordnet ist.

Gleitfertiger nach einem der Anspriliche 14 bis
16,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Trennvorrichtung entgegen der Ver-
fahrrichtung vor der Einsetzvorrichtung ange-
ordnet ist.

Stahlbetontrdger, hergestellt nach einem der
Verfahren 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB die gefertigten Stahlbetontrdger Gittertra-
ger sind.
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