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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Kunststoff- 
schwelle  fürden  Eisenbahnoberbau,  bei  welcher  in  ei- 
nen  Kunststoff,  insbesondere  Polyurethan-Hart- 
schaum,  eine  der  Versteifung  dienende  Einlageplatte 
mit  Durchbrechungen  für  die  Verankerung  von  Schie- 
nenschrauben  angeordnet  ist. 

Kunststoffschwellen  der  eingangs  genannten  Art 
sind  beispielsweise  der  AT-B-387  412  zu  entnehmen. 
Bei  dieser  bekannten  Konstruktion  sind  teilweise 
Spanplattenkerne  als  Einlagen  angeordnet,  wobei 
zusätzlich  Einlagebleche  mit  relativ  aufwendiger 
Formgebung  eingesetzt  wurden,  um  die  Veranke- 
rung  von  Schienenschrauben  im  Inneren  von  Kunst- 
stoffschwellen  zu  verbessern.  Auch  aus  einer  aus  der 
AT-B-305  330  bekannten  Ausführungsform  derarti- 
ger  Kunststoffschwellen  ist  es  bereits  bekanntgewor- 
den,  in  denjenigen  Bereichen,  in  welchen  Schienen 
festgelegt  werden  sollen,  Stahlarmierungen  vorzuse- 
hen.  Bei  einer  derartigen  Anordnung  von  mittig  ver- 
laufenden  Stahlarmierungen  besteht  insbesondere 
bei  besonders  hohen  Belastungen  und  hohen  Achs- 
drücken  die  Gefahr  von  Rissen  über  die  Breite  bzw. 
Höhe  des  Polyurethan-Schaumes,  welcher  an  diese 
Armierungen  anschließt.  Die  Herstellung  derartiger 
Kunststoffschwellen  erfolgt  üblicherweise  in  einem 
Formkasten,  welcher  nach  dem  Einlegen  von  Kern- 
bauteilen  mit  Polyurethan  vergossen  werden  kann. 
Durch  den  Aushärteprozeß  erfolgt  eine 
Volumsvergrößerung  und  es  entsteht  entsprechend 
der  Formgebung  durch  den  Formkasten  die  Außen- 
kontur  einer  derartigen  Kunststoffschwelle. 

Bisher  bekannte  Konstruktionen  von  Kunststoff- 
schwellen  hatten  gegenüber  bekannten  Holz-,  Beton- 
oder  Stahlschwellen  den  Nachteil,  daß  sie  nur  bis  zu 
einer  Achslast  von  maximal  17  t  zum  Einsatz  gelan- 
gen  konnten.  Insbesondere  bei  höheren  Achslasten 
wurden  häufig  Risse  im  Bereich  der  Kanten  der  Ein- 
lagen  innerhalb  des  Polyurethanschaumes  beobach- 
tet. 

Die  vorliegende  Erfindung  zielt  nun  darauf  ab,  ei- 
ne  Kunststoffschwelle  der  eingangs  genannten  Art 
dahingehend  weiterzubilden,  daß  sie  ohne  Gefahr 
von  Rißbildungen  auch  höhere  Achslasten  mit  Si- 
cherheitaufnehmen  kann,  wobei  gleichzeitig  eine  be- 
sonders  einfache  Herstellung  und  sichere  Veranke- 
rungsmöglichkeit  für  Schienenschrauben  od.dgl.  ge- 
boten  wird.  Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  besteht  die  er- 
findungsgemäße  Schwelle  im  wesentlichen  darin, 
daß  an  den  in  Schwellenlängsrichtung  verlaufenden 
Rändern  der  Einlage  über  die  Höhe  der  Einlage  vor- 
stehende  Profile  angeschlossen  sind.  Dadurch,  daß 
die  in  Schwellenlängsrichtung  verlaufenden  Einlage 
nunmehr  an  ihren  Längsrändern  mit  einem  zusätzli- 
chen  Profil  ausgestattet  sind,  welches  die  Höhe  die- 
ser  Einlagen  übersteigt,  wurde  überraschenderweise 
beobachtet,  daß  nunmehr  die  Ausbildung  von  Rissen 

an  den  Kanten  der  Einlage  auch  bei  höheren  Achsla- 
sten  nicht  mehr  beobachtet  werden  konnte.  Durch  die 
in  Höhenrichtung  über  die  Höhe  der  Einlage  vorste- 
henden  Profile  wurde  somit  nicht  nur  die  Steifigkeit 

5  der  Einlage  verbessert,  sondern  gleichzeitig  der  Riß- 
bildung  wirkungsvoll  entgegengewirkt. 

Gemäß  einer  bevorzugten  Weiterbildung  der  er- 
findungsgemäßen  Schwelle  ist  die  Ausbildung  so  ge- 
troffen,  daß  die  Profile  als  U-  oder  C-Profile  ausge- 

10  bildet  sind,  wobei  die  freien  Schenkel  eines  Profils 
den  freien  Schenkeln  des  gegenüberliegenden  Pro- 
fils  zugewandt  sind.  Eine  derartige  Ausgestaltung  der 
in  Längsrichtung  längs  der  Ränder  der  Einlage  ver- 
laufenden  Profile  führt  zu  einer  Verbesserung  der  La- 

rs  gesicherung  der  Einlage,  wobei  die  einwärts  ragen- 
den  freien  Schenkel  derartiger  U-  bzw.  C-Profile  ein 
gewisses  Maß  an  Elastizität  aufweisen,  welches  ei- 
ner  Rißbildung  weiter  entgegenwirkt.  Zusätzlich  wird 
durch  eine  derartige  Profilform  die  Biegesteifigkeit 

20  der  Schwelle  bei  gleichzeitig  geringem  Gewicht  der 
Einlage  verbessert. 

Eine  weitere  Verbesserung  der  Steifigkeit  in  be- 
sonders  hoch  beanspruchten  Bereichen  und  insbe- 
sondere  eine  exakte  Lagesicherung  der  in  Schwel- 

25  lenlängsrichtung  verlaufenden  Profile  läßt  sich  da- 
durch  erreichen,  daß  die  Ausbildung  so  getroffen  ist, 
daß  die  Profile  im  Bereich  unterhalb  der  Schienen- 
auflage  überwenigstens  zwei  in  Höhenrichtung  über- 
einanderliegende,  zur  Schienenauflage  parallele  Ble- 

30  che  zu  einem  Hohlkasten  verbunden,  insbesondere 
verschweißt,  sind.  Das  auf  diese  Weise  ausgebildete 
Kastenprofil  ermöglicht  eine  sichere  Verankerung 
von  Dübeln  für  die  Aufnahme  von  Schienenschrau- 
ben,  wobei  sich  die  Einlagen  in  den  Hohlkasten  er- 

35  strecken  können,  sofern  eine  entsprechende  Durch- 
flutung  durch  das  Kunststoffmaterial  beim  Anschäu- 
men  auch  im  Bereich  des  Kastenprofiles  sicherge- 
stellt  wird.  Um  Dübel  in  Ausnehmungen  derartiger 
Bleche  sicher  zu  verankern,  kann  die  Ausbildung  be- 

40  vorzugt  so  getroffen  sein,  daß  die  Bleche  Durchbre- 
chungen  für  die  Aufnahme  von  Dübeln  für  Schienen- 
schrauben  aufweisen,  wobei  vorzugsweise  die 
Durchbrechungen  in  einer  Richtung  eine  den  Durch- 
messer  der  Dübel  übersteigende  Abmessung  aufwei- 

45  sen.  Insbesondere  die  einachsige  Verbreiterung  der- 
artiger  Durchbrechungen  für  die  Aufnahme  von  Dü- 
beln  gewährleistet  beim  Anschäumen  das  Eindringen 
von  in  der  Folge  härtender  Kunststoffmasse  in  den 
Bereich  der  Dübel  bzw.  in  das  Innere  des  Hohlka- 

50  stens,  welcher  von  den  zueinander  parallelen  Flä- 
chen  und  den  Profilen  begrenzt  wird,  so  daß  die 
Auszugfestigkeit  verbessert  wird  und  die  Aufnahme 
von  Kippmomenten  durch  derartige  Schienenschrau- 
ben  bei  einfacher  Konstruktion  der  Verankerungsein- 

55  lagen  gewährleistet  ist.  Gleichzeitig  kann  durch  eine 
derartige  Ausbildung  bei  besonders  geringem  Eigen- 
gewicht  die  Standzeit  der  Schwellen  wesentlich  er- 
höht  werden.  Um  sicherzustellen,  daß  Polyurethan- 
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schäum  tatsächlich  im  Bereich  der  Dübel  nicht  durch 
das  Material  der  Einlagen  an  einem  Eindringen  in  das 
Innere  des  Hohlprofiles  behindert  wird,  ist  die  Ausbil- 
dung  mit  Vorteil  so  getroffen,  daß  die  Einlagen  inner- 
halb  des  von  den  Profilen  und  den  Blechen  gebildeten 
Hohlkastens  im  Bereich  der  Durchbrechungen  der 
Bleche  gleichfalls  Durchbrechungen  aufweist,  deren 
lichte  Weite  den  Außendurchmesser  der  Dübel  über- 
steigt. 

Eine  weitere  Erhöhung  der  Standzeit  und  insbe- 
sondere  eine  Verbesserung  der  Standfestigkeit  bei 
besonders  hohen  Achslasten  kann  dadurch  erreicht 
werden,  daß  die  der  Schienenauflage  zugewandte 
Fläche  des  Bleches  eine  Auflage  aus  druckverteilen- 
dem  Material,  insbesondere  ein  Raster-  oder  Nop- 
penplatte  aus  Kunststoff,  trägt.  Eine  derartige  druck- 
verteilende  Auflage  wird  üblicherweise  als 
"Construct-Material"  bezeichnet,  wobei  eine  derarti- 
ge  Auflage  neben  einer  besseren  Druckverteilung  im 
Polyurethan  auch  eine  Verbesserung  der  Veranke- 
rung  des  Polyurethans  an  den  glatten  Metalloberflä- 
chen  mit  sich  bringt.  In  an  sich  bekannter  Weise  kön- 
nen  die  Einlagen  hiebei  aus  Holz-,  insbesondere 
Preßspanplatten  bestehen,  wodurch  besonders  billi- 
ge  Konstruktionsmaterialien  bei  gleichzeitig  hoher 
Festigkeit  und  sicherer  Verankerung  der  Schrauben 
zum  Einsatz  gelangen  können. 

Zur  Verbesserung  der  isolierenden  Wirkung  der 
Schwelle  ist  die  Ausbildung  mit  Vorteil  so  getroffen, 
daß  die  Dübel  als  Kunststoffdübel  ausgebildet  sind. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  anhand  eines  in 
der  Zeichnung  schematisch  dargestellten  Ausfüh- 
rungsbeispieles  näher  erläutert.  In  dieser  zeigen 
Fig.1  einen  Längsschnitt  durch  eine  erfindungsge- 
mäß  Kunststoffschwelle  mit  einer  schematisch  darge- 
stellten,  auf  dieser  befestigten  Schiene;  Fig.2  eine 
Draufsicht  in  Richtung  des  Pfeiles  II  auf  die 
Künststoffschwelle  gemäß  Fig.  1  ohne  Darstellung 
der  Schiene;  Fig.  3  einen  Schnitt  nach  der  Linie  III-III 
der  Fig.  1  und  2  im  Bereich  der  Anordnung  von  Schie- 
nenschrauben  zur  Festlegung  einer  Schiene  an  der 
erfindungsgemäßen  Kunststoffschwelle  in  vergrö- 
ßertem  Maßstab;  Fig.4  in  einer  zur  Fig.  3  ähnlichen 
Darstellung  einen  Schnitt  nach  der  Linie  IV-IV  der 
Fig.1  und  2  in  einem  Bereich  außerhalb  einer  Schie- 
nenauflage;  und  Fig.  5  in  nochmals  vergrößertem 
Maßstab  eine  Draufsicht  auf  ein  im  wesentlichen  par- 
allel  zur  Schienenauflage  verlaufendes  Blech,  wel- 
ches  gemeinsam  mit  den  Profilen  einen  Hohlkasten 
ausbildet. 

In  den  Fig.1  und  2  ist  mit  1  eine  Kunststoffschwel- 
le  bezeichnet,  in  welcher  eine  von  einem  in  Längsrich- 
tung  der  Schwelle  verlaufenden  Preßspanplatten- 
kern  2  gebildete  Einlage  angeordnet  ist.  Die  Einlage 
bzw.  der  Kern  2  wird,  wie  dies  aus  den  nachfolgenden 
Figuren  noch  deutlicher  ersichtlich  werden  wird,  an 
den  in  Schwellenlängsrichtung  verlaufenden  Rän- 
dern  von  Profilen  3  begrenzt,  wobei  diese  Profile  über 

die  Höhe  der  Einlage  2  vorragen.  Im  Bereich  der  Auf- 
lage  einer  Schiene  4,  welche  unter  Zwischenschal- 
tung  einer  Rippenplatte  5  und  einer  Druckvertei- 

5  lungsplatte  6  sowie  gegebenenfalls  vorhandenen 
Dämfpungsschichten  an  der  Kunststoffschwelle  1 
über  schematisch  angedeutete  Verschraubungen  7 
festgelegt  wird,  sind  die  in  Längsrichtung  der  Einlage 
2  verlaufenden  Profile  3  durch  wenigstens  zwei  in  Hö- 

10  henrichtung  übereinanderliegende,  zur  Schienenauf- 
lage  im  wesentlichen  parallele  Bleche  8  miteinander 
verbunden.  Die  insbesondere  miteinander  ver- 
schweißten  Profile  3  sowie  die  Bleche  8  bilden  dann 
eine  Hohlkastenstruktur  aus,  welche  die  Einlage  bzw. 

15  den  Preßspanplattenkern  2  vollständig  umgibt.  Die 
Bleche  8  weisen  Ausnehmungen  bzw.  Durchbrechun- 
gen  9  für  die  Aufnahme  von  Kunststoffdübeln  10  für 
eine  Festlegung  von  Schienenschrauben  auf.  Weiters 
sind  in  Fig.2  zusätzliche  Durchbrechungen  11  in  den 

20  Blechen  8  angedeutet,  um  ein  Eindringen  von  Kunst- 
stoff  beim  Ausschäumen  der  Schwellen  in  einer  Form 
sicherzustellen,  wie  dies  unter  Bezugnahme  auf  die 
nachfolgenden  Figuren  noch  näher  erläutert  werden 
wird. 

25  Aus  den  Fig.3  und  4  sind  deutlich  die  in  Längs- 
richtung  der  Schwelle  1  verlaufenden  Profile  3  er- 
sichtlich,  welche  an  den  Rändern  der  Einlage  bzw. 
des  Preßspanplattenkerns  2  angeordnet  sind.  Die 
Profile  3  werden  dabei  von  U-  bzw.  C-Prof  ilen  gebil- 

30  det,  deren  freie  Schenkel  12  jeweils  einander  zuge- 
wandt  ist.  Durch  die  Verwendung  von  U-  bzw.  C-Pro- 
f  ilen  wird  einerseits  die  Biegesteif  igkeit  der  Schwelle 
erhöht  und  es  wird  andererseits  eine  Rißbildung  der 
Schwelle  unter  Beanspruchungen  im  Bereich  der 

35  Kante  der  Einlage  bzw.  der  Profile  verhindert.  Es  ist 
dabei  deutlich  ersichtlich,  daß  die  in  Längsrichtung 
verlaufenden  Profile  3  die  Höhe  der  Einlage  2  über- 
ragen. 

In  dem  in  Fig.3  dargestellten  Bereich  der  Schie- 
40  nenauflage  sind  die  Profile  3  miteinander  über  die 

quer  zur  Oberfläche  der  Schwelle  verlaufenden  Ble- 
che  8  verbunden,  in  welche  wiederum  Kunststoffdü- 
bel  10  für  die  Festlegung  von  Schienenschrauben 
eingesetzt  sind.  Im  Bereich  der  Dübel  10  weist  die 

45  Einlage  bzw.  der  Kern  2  ebenfalls  Ausnehmungen 
bzw.  Durchbrechungen  13  auf,  deren  lichte  Weite  den 
Außendurchmesser  der  Dübel  übersteigt,  so  daß  mit 
der  in  Fig.5  näher  gezeigten  Ausbildung  der  Durch- 
brechungen  9  in  den  Versteifungsblechen  8  ein  Ein- 

50  dringen  und  Ausschäumen  des  von  den  Profilen  3 
und  den  Blechen  8  gebildeten  Hohlkasten  sicherge- 
stellt  wird.  Zusätzlich  wird  im  oberen  Bereich  an  dem 
von  den  Profilen  3  und  den  Blechen  8  gebildeten 
Hohlkasten  eine  Auflage  14  aus  druckverteilendem 

55  Material,  beispielsweise  eine  aus  "Construct- 
Material"  bestehende  Raster-  oder  Noppenplatte  aus 
Kunststoff  angeordnet,  wodurch  eine  bessere  Druck- 
verteilung  im  Polyurethanschaum  entsteht. 

In  Teilbereichen  außerhalb  einer  Schienenaufla- 
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ge,  wie  dies  in  Fig.  4  dargestellt  ist,  finden  lediglich  die 
in  Längsrichtung  der  Schwelle  an  den  Rändern  der 
Einlage  bzw.  des  Kernes  verlaufenden  Profile  3  Ver- 
wendung. 

Bei  der  in  Fig.  5  dargestellten  Draufsicht  auf  ein 
Versteifungsblech  8  ist  deutlich  ersichtlich,  daß  die 
Ausnehmungen  bzw.  Durchbrechungen  9  für  die  Auf- 
lage  der  Kunststoffdübel  in  der  mit  15  bezeichneten 
Richtung  bzw.  Achse  eine  den  Durchmesser  der  Dü- 
bel  übersteigende  Abmessung  aufweisen.  Derart 
wird  beim  Ausschäumen  des  in  einen  Formkasten 
eingesetzten  vorbereiteten  Schwellenkerns  mit  den 
Armierungen  und  den  Kunststoffdübeln  ein  Eindrin- 
gen  von  Kunststoff,  insbesondere  Polyurethan-Hart- 
schaum,  in  den  Bereich  der  mit  größerem  Durchmes- 
ser  als  den  Außendurchmesser  der  Dübel  ausgebil- 
deten  Ausnehmungen  1  3  der  Einlage  2  und  somit  eine 
stabile  Verankerung  der  Kunststoffdübel  über  die  ge- 
samte  Dicke  der  Schwelle  ermöglicht.  Aus  Fig.  5  sind 
weiters  die  zusätzlich  vorgesehenen  Durchbrechun- 
gen  11  für  ein  Eindringen  von  Kunststoff  beim  Aus- 
schäumen  und  eine  entsprechend  sichere  Verbin- 
dung  des  Kunststoffes  mit  dem  Preßspanplattenkern 
ersichtlich. 

Bei  der  Ausbildung  der  Kunststoffschwelle  ge- 
mäß  der  vorliegenden  Erfindung  hat  sich  gezeigt, 
daß  durch  die  Verwendung  von  in  Schwellenlängs- 
richtung  verlaufenden  Profilen  an  den  Rändern  der 
Einlage  eine  hohe  Standfestigkeit  für  die  Belastung 
mit  hohen  Achslasten  von  beispielsweise  25  1  möglich 
wird.  Somit  können  auch  für  derartig  hohe  Achslasten 
die  vorteilhaften  Eigenschaften  von  Kunststoff- 
schwellen  von  praktisch  nicht  vorliegenden  stören- 
den  Umwelteinflüssen  und  einer  überaus  langen 
Standzeit  bis  zu  60  Jahren  bei  geringem  Eigenge- 
wicht  erhalten  werden. 

Patentansprüche 

1.  Kunststoffschwelle  für  den  Eisenbahnoberbau, 
bei  welcher  in  einen  Kunststoff,  insbesondere 
Polyurethan-Hartschaum,  eine  der  Versteifung 
dienende,  als  Einlageplatte  ausgebildete  Einlage 
(2)  mit  Durchbrechungen  (13)  für  die  Veranke- 
rung  von  Schienenschrauben  angeordnet  ist,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  an  den  in  Schwellen- 
längsrichtung  verlaufenden  Rändern  der  Einlage 
(2)  über  die  Höhe  der  Einlage  (2)  vorstehende 
Profile  (3)  angeschlossen  sind. 

2.  Kunststoffschwelle  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Profile  (3)  als  U-  oder  C- 
Prof  ile  ausgebildet  sind,  wobei  die  freien  Schen- 
kel  (12)  eines  Profils  (3)  den  freien  Schenkeln 
(12)  des  gegenüberliegenden  Profils  zugewandt 
sind. 

3.  Kunststoffschwelle  nach  Anspruch  1  oder  2,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Profile  im  Bereich 
unterhalb  der  Schienenauflage  über  wenigstens 

5  zwei  in  Höhenrichtung  übereinanderliegende, 
zur  Schienenauflage  parallele  Bleche  (8)  zu  ei- 
nem  Hohlkasten  verbunden,  insbesondere  ver- 
schweißt,  sind. 

10  4.  Kunststoffschwelle  nach  Anspruch  1,  2  oder  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bleche  (8) 
Durchbrechungen  (9)  für  die  Aufnahme  von  Dü- 
beln  (10)  für  Schienenschrauben  aufweisen. 

15  5.  Kunststoffschwelle  nach  Anspruch  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Durchbrechungen  (9)  in 
einer  Richtung  (15)  eine  den  Durchmesser  der 
Dübel  (10)  übersteigende  Abmessung  aufwei- 
sen. 

20 
6.  Kunststoffschwelle  nach  Anspruch  3,  4  oder  5, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Einlage  (2)  in- 
nerhalb  des  von  den  Profilen  (3)  und  den  Blechen 
(8)  gebildeten  Hohlkastens  im  Bereich  derDurch- 

25  brechungen  (9)  der  Bleche  (8)  gleichfalls  Durch- 
brechungen  (13)  aufweist,  deren  lichte  Weiteden 
Außendurchmesser  der  Dübel  (10)  übersteigt. 

7.  Kunststoffschwelle  nach  einem  der  Ansprüche  3 
30  bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  der 

Schienenauflage  zugewandt  Fläche  des  Bleches 
(8)  eine  Auflage  aus  druckverteilendem  Material, 
insbesondere  eine  Raster-  oder  Noppenplatte 
aus  Kunststoff,  trägt. 

35 
8.  Kunststoffschwelle  nach  einem  der  Ansprüche  1 

bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  Material 
für  die  Einlage  (2)  Holz-,  insbesondere  Preß- 
spanplatten,  eingesetzt  sind. 

40 
9.  Kunststoffschwelle  nach  einem  der  Ansprüche  1 

bis  8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Dübel 
(10)  als  Kunststoffdübel  ausgebildet  sind. 

45 
Claims 

1.  Plasticsleeperforthe  railway  permanent  way,  in 
which,  in  a  plastic,  in  particular  rigid  polyurethane 

so  foam,  an  insert  (2)  which  serves  for  stiffening,  is 
designed  as  an  insert  plate  and  has  openings 
(13)  foranchoring  rail  bolts  is  arranged,  charac- 
terized  in  that  profiles  (3)  projecting  above  the 
height  of  the  inserts  (2)  are  connected  to  the 

55  edges  of  the  insert  (2)  running  in  the  sleeper 
longitudinal  direction. 

2.  Plastic  sleeper  according  to  Claim  1,  character- 
ized  in  that  the  profiles  (3)  are  designed  as  U-pro- 

4 
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f  iles  or  C-prof  iles,  the  free  legs  (12)  of  one  prof  ile 
(3)  facing  the  free  legs  (12)  of  the  opposite  pro- 
file. 

3.  Plastic  sleeper  according  to  Claim  1  or  2,  charac- 
terized  in  that  the  profiles  arejoined,  in  particular 
welded,  in  the  region  below  the  rail  support,  via 
at  least  two  metal  plates  (8)  which  lie  one  above 
the  other  in  the  vertical  direction  and  are  parallel 
to  the  rail  support,  to  form  a  hollow  box. 

4.  Plastic  sleeper  according  to  Claim  1  ,  2  or  3,  char- 
acterized  in  that  the  metal  plates  (8)  have  open- 
ings  (9)  to  receive  dowels  (10)  for  rail  bolts. 

5.  Plastic  sleeper  according  to  Claim  4,  character- 
ized  in  that  the  openings  (9)  have  in  one  direction 
(15)  a  size  exceeding  the  diameterof  the  dowels 
(10). 

6.  Plastic  sleeper  according  to  Claim  3,  4  or  5,  char- 
acterized  in  that  the  insert  (2)  within  the  hollow 
box  formed  by  the  profiles  (3)  and  the  metal 
plates  (8)  also  has,  in  the  region  of  the  openings 
(9)  in  the  metal  plates  (8),  openings  (13)  whose 
clearwidth  exceeds  the  external  diameterof  the 
dowels  (10). 

7.  Plastic  sleeper  according  to  one  of  Claims  3  to  6, 
characterized  in  that  that  surface  of  the  metal 
plate  (8)  facing  the  rail  support  bears  a  covering 
of  pressure-distributing  material,  in  particular  a 
grid  plate  or  knubbed  plate  made  of  plastic. 

8.  Plastic  sleeper  according  to  one  of  Claims  1  to  7, 
characterized  in  that  wooden  boards,  in  particu- 
lar  pressboards,  are  used  as  material  for  the  in- 
serts  (2). 

9.  Plastic  sleeper  according  to  one  of  Claims  1  to  8, 
characterized  in  that  the  dowels  (10)  are  de- 
signed  as  plastic  dowels. 

Revendications 

1.  Traverse  en  matiere  plastique  pour  une  super- 
structure  de  chemin  de  fer,  dans  laquelle  une  ar- 
mature  interieure,  configuree  en  plaque  interca- 
laire  (2)  avec  ajours  (13),  servant  de  renfort,  est 
prevue  dans  une  matiere  plastique,  en  particulier 
une  mousse  dure  de  polyurethanne,  pourl'ancra- 
ge  de  boulons  de  rails,  caracterisee  en  ce  qu'aux 
bords  de  l'armature  (2),  s'etendant  dans  la  direc- 
tion  longitudinale  de  la  traverse,  sont  raccordes 
des  profiles  (3)  faisant  saillie  parrapportä  la  hau- 
teur  de  l'armature  (2). 

2.  Traverse  en  matiere  plastique  selon  la  revendica- 
tion  1  ,  caracterisee  en  ce  que  les  profiles  (3)  sont 
des  profiles  en  U  ou  en  C,  les  ailes  (12)  libres  d'un 

5  prof  ile  (3)  etant  tournees  vers  les  ailes  (12)  libres 
du  prof  ile  en  vis-ä-vis. 

3.  Traverse  en  matiere  plastique  selon  les  revendi- 
cations  1  ou  2,  caracterisee  en  ce  que  les  profiles 

10  sont  assembles,  en  particulier  soudes,  pour  for- 
mer  u  n  caisson  creux  dans  la  zone  situee  au-des- 
sous  du  support  des  rails,  par  au  moins  deux  tö- 
les  (8)  paralleles  au  support  des  rails,  superpo- 
sees  en  hauteur. 

15 
4.  Traverse  en  matiere  plastique  selon  les  revendi- 

cations  1  ,  2  ou  3,  caracterisee  en  ce  que  les  töles 
(8)  presentent  des  ajours  (9)  destines  ä  loger  des 
chevilles  (10)  pour  des  boulons  de  rails. 

20 
5.  Traverse  en  matiere  plastique  selon  la  revendica- 

tion  4,  caracterisee  en  ce  que  les  ajours  (9)  pre- 
sentent  dans  une  direction  (15)  une  cote  supe- 
rieure  au  diametre  des  chevilles  (10). 

25 
6.  Traverse  en  matiere  plastique  selon  les  revendi- 

cations  3,  4  ou  5,  caracterisee  en  ce  que  l'arma- 
ture  (2)  presente  egalement  des  ajours  (1  3)  ä  l'in- 
terieur  du  caisson  creux  forme  par  les  profiles  (3) 

30  et  les  töles  (8),  dans  la  zone  des  ajours  (9)  des 
töles  (8),  ajours  dont  l'ouverture  est  superieure 
au  diametre  exterieurdes  chevilles  (10). 

7.  Traverse  en  matiere  plastique  selon  l'une  des  re- 
35  vendications  3  ä  6,  caracterisee  en  ce  que  la  sur- 

face  de  la  töle  (8),  tournee  vers  le  support  des 
rails,  porte  un  revetementen  matiere  repartissant 
la  pression,  en  particulier  une  plaque  tramee  ou 
ä  nopes  en  matiere  plastique. 

40 
8.  Traverse  en  matiere  plastique  selon  l'une  des  re- 

vendications  1  ä  7,  caracterisee  en  ce  qu'on  uti- 
lise  comme  materiau  pour  l'armature  (2),  des 
panneaux  en  bois,  en  particulier  des  panneaux 

45  d'agglomere. 

9.  Traverse  en  matiere  plastique  selon  l'une  des  re- 
vendications  1  ä  a,  caracterisee  en  ce  que  les 
chevilles  (10)  sont  des  chevilles  en  matiere  plas- 

50  tique. 

5 
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