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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines die Schienen eines Gleises aufnehmenden Be-
tonformkérpers, insbesondere eine Gleisschwelle oder
Gleistragplatte flr einen Uberfahrbaren, schienenglei-
chen Bahniibergang, mit einer auf mindestens einer tra-
genden AuBenflache angebrachten elastischen Schicht
aus einem Elastomer oder elastischen Kunststoff, wo-
bei der Betonformkdrper in einer Form hergestellt wird,
die mit einer elastischen D&mm-Matte mindestens teil-
weise ausgelegt und anschlieBend der Beton eingefillt
wird, so daB nach dem Abbinden des Betons die Damm-
Matte mit dem Betonformkérper verbunden ist.

Bei dem Bau von festen Gleisfahrbahnen werden
Gleistragplatten aus Beton verwendet. Diese Gleistrag-
platten erhalten zum Zweck der Kérperschallddmmung
eine Lagerung mit Gummi.

Es ist bekannt, Fahrbahnplatten aus Beton auf ihrer
Unterseite mit elastischen Schichten aus Polyurethan-
Matten vollflachig zu bekleben.

Aus der EP 00 16 869 A1 ist eine Fahrbahnplatte
far einen schienengleichen Bahniibergang bekannt, die
sich auf den Schwellen abstitzt, wobei diese Abstit-
zung nur an bestimmten einzelnen Beruhrungspunkten
vorhanden ist. In diesen Berthrungspunkien, die auf der
Unterseite der Fahrbahnplatte sind, ist eine Beschich-
tung aus elastischem Werkstoff vorhanden.

Diese Konstruktion bewirkt keine Kérperschalldam-
mung fir den schienengebundenen Verkehr. Die elasti-
schen Stitzkérper dienen zur elastischen Lagerung der
Tragrippen der Fahrbahnplatte und zur Minderung der
Ubertragung von StoBkréaften der Fahrbahnplatten auf
die Schiene.

Aus der DE-A-27 07 615 ist ein Verfahren zur Her-
stellung einer Schienenbefestigung, die aus einer einen
Teil des Unterbaues bildenden Betonkonstruktion mit
Héhlungen zur Aufnahme von Betonstltzblécken be-
steht, bekannt, bei dem wahrend der Herstellung der
Betonstlitzblécke bereits in der Betonform Platten ela-
stischen Materials zur Bildung der elastischen Schicht
angebracht sind. Diese elastischen Materialplatten wer-
den auf der nach innen gerichteten Flache mit einer
Schicht fllissigen, erhartbaren Kunstharzes, insbeson-
dere Epoxydharzes Uberzogen. AnschlieBend wird der
Beton in die Form geschittet, wobei die Kunstharz-
schicht noch fliissig ist. Die Verbindung zwischen der
elastischen Materialplatte und dem aushartenden Be-
ton wird durch eine zuséatzliche Haftvermittlung gestal-
tet. Dieses erhdht den technischen Aufwand des Ver-
fahrens erheblich. AuBerdem ist die Haftung nicht im-
mer ausreichend.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren der eingangs genannten Art zu schaffen, beidem
die auf die die Gleise aufnehmenden Betonformkorper
angebrachte elastische Schicht eine gute Haftung zu
der Betonoberflache aufweist und das Herstellungsver-
fahren einen geringeren Aufwand erfordert.
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Die Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst,
daB die elastische Damm-Platte eine Verbundmatte ist,
die aus einer Schicht gebundenem Gummigranulat mit
einer offenporigen Struktur und einer einseitig aufvulka-
nisierten, wasserundurchlassigen, verschleiBfesten
Deckschicht besteht und dafB die Verbundmatte in die
Betonformkdrperform so verlegt wird, daf3 die Deck-
schicht an der Formwand anliegt.

Die Verbundmatte wird bei der Herstellung des Be-
tonformkérpers in die Form oder Verschalung so ver-
legt, daB3 die Deckschicht zur Formwand bzw. Verscha-
lung hinzeigt. Dadurch tritt die freiliegende, offenporige
Struktur der Gummigranulatschicht in Kontakt mit dem
flissigen Beton. Der Beton diffundiert in die Grenz-
schicht der eine Dammschicht bildenden Gummigranu-
latschicht ein. Dieses ergibt eine Verklammerung zwi-
schen Beton und Verbundmatte. Die Verbundmatte ver-
bleibt nach dem Abbinden des Betons beim Entformen
an dem hergestellten Betonformkérper. Die Haftung ist
ausgezeichnet. Der Betonformkdrper ist sicher ela-
stisch lagerbar bzw. gelagert.

Eine Verschiebung der Dammplatte gegeniiber
dem zu lagernden Betonformkdrper kann nicht mehr
vorkommen. Die ausreichende Fixierung der Dadmm-
Matte am Betonformkérper erleichtert Transport und
Einbau dieses Formkérpers, weil ein Lésen oder Ver-
schieben der Damm-Platte nicht zu beflrchten ist.

Das wahrend der Abbindung des Betons in die of-
fenporige Dammschicht eintretende Wasser wird durch
die eine héhere Dichte aufweisenden Zuschlagstoffe,
wie z.B. Kies, Zement und Sand aus der offenporigen
Schicht an die spétere Betonformkérperoberflache ge-
presst.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird
die Herstellung des Betonformkérpers als Fertigteil vor-
genommen. Die Betonformkdrper werden als Fertigteil-
segmente auBerhalb der Baustelle in einer Fabrikstatte
hergestellt und an die Baustelle gebracht. Die Beton-
formkérper mit den angebundenen Dammplatten kén-
nen sofort verlegt werden. Sie sind zwangslaufig sofort
elastisch gelagert. Die elastischen Damm-Matten wer-
den auch teilweise im Seitenbereich angebracht, so dafi
bei Gleistragplatten StoBfugen nicht separat ausgeklei-
det werden miissen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung ist darin zu
sehen, daB3 die Herstellung von Gleistragplatten direkt
am Einsatzort des Fahrbahnbaus vorgenommen wer-
den kann. Dabei dient die elastische DAmm-Matte als
verlorene Schalung.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist das
Gummigranulat polyurethangebunden.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung wird als
Deckschicht eine Schicht aus kompaktem Gummimate-
rial verwendet. Das kompakte Gummimaterial zeichnet
sich durch Wasserundurchlassigkeit und Verschleif3fe-
stigkeit gegenlber mechanischen Beanspruchungen
aus.

Anhand der Zeichnung wird nachstehend ein Aus-
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fahrungsbeispiel der Erfindung naher erlautert. Es zeigt

Fig. 1 eine mit einer Damm-Matte versehene Gleis-
tragplatte in Vorderansicht,
Fig. 2 eine Ausschnittsdarstellung einer Damm-

Matte
schicht.

mit offenporiger Gummigranulat-

Eine Gleistragplatte 1 aus Beton weist zwei langs-
und parallel verlaufende Ausnehmungen 2 auf, die im
Schienenabstand zueinander angeordnet sind. Die Un-
terseite 3 der Gleistragplatte 1 sowie die beiden parallel
zu den Ausnehmungen 2 verlaufenden Langsseiten 4
sind mit einer Verbundmatte 5 aus Gummigranulat ve-
sehen. Diese Verbundmatte 5 ist bereits bei der Herstel-
lung der Gleistragplatte 1 in die Verschalung einge-
bracht worden.

Die Verbundmatte 5 besteht aus einer Damm-
schicht 8 von relativ gro3er Dicke und einer einseitig
aufgebrachten Deckschicht 10, die nur mit einer relativ
geringeren Dicke vorgesehen ist.

Bewahrt hat es sich, wenn die Dickenverhaltnisse
von Dammschicht 8 und Deckschicht 10 zwischen 7 : 1
und 14 : 1, vorzugsweise aber zwischen 9: 1 und 12:
1 liegen.

Die DAmmschicht 8 der Verbundmatte 5 ist aus ge-
bundenen Gummiteilchen 12 hergestellt, wahrend die
Deckschicht 10 aus einem flexiblem und kompakten
Gummimaterial besteht. Die Gummiteilchen 12 der
Dammeschicht 8 werden auschlieBlich von porésem Ma-
terial, wie Zell-, Moos- oder Schaumgummischnitzeln
gebildet, die eine GréBe bzw. Abmessung zwischen 2
und 18 mm haben sollten. Zur Herstellung der Damm-
schicht 8 1aBt sich gebundenes Gummigranulat 12 be-
nutzen, wobei dieses aus geschaumten Gummimaterial
unterschiedlicher Dichte bestehen kann. Es sind auch
Gemische aus regranuliertem Gummimaterial benutz-
bar.

Fir das Gummigranulat werden Industrieabfalle
oder aus Reifenabfallen bestehendes Altgummi ver-
wendet.

Je nach Einsatzbedingungen ist darauf zu achten,
daf die zur Bildung der Dammschicht 8 benutzten, po-
résen Gummiteilchen 12 giinstige dynamische Eigen-
schaften haben und insbesondere bei dynamischer Be-
lastung sich nicht oder nur wenig steifer verhalten als
bei statischer Belastung. Die aus Gummigranulat beste-
hende Dammschicht 8 fuhrt zu einer besonders hohen
inneren Dampfung. Dies bedeutet fir den Anwendungs-
fall einer elastischen Lagerung von Gleistragplatten ei-
ne geringere Resonanziberhdhung im Bereich der Sy-
stemeigenfrequenz. Die offenporige Struktur der Gum-
migranulatschicht 8 weist nach innen, d.h. zum angren-
zenden Beton. Der flUssige Beton diffundiert in die of-
fenporige Struktur der Granulatschicht 8 und bindet mit
dieser in der Grenzschicht Beton/Gummi zusammen
fest ab.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines die Schienen eines
Gleises aufnehmenden Betonformkdrpers, insbe-
sondere eine Gleisschwelle oder eine Gleistrag-
platte fur einen Uberfahrbaren, schienengleichen
Bahnubergang, mit einer auf mindestens einer tra-
genden AuBenflache angebrachten elastischen
Schicht aus einem Elastomer oder elastischem
Kunststoff, wobei der Betonformkérper in einer
Form hergestellt wird, die mit einer elastischen
Damm-Matte mindestens teilweise ausgelegt und
anschlieBend der Beton eingefiillt wird, sodaf3 nach
dem Abbinden des Betons die Damm-Matte mit
dem Betonformkérper verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet,
daf die elastische Damm-Matte eine Verbundmatte
(5) ist, die aus einer Schicht (8) gebundenen Gum-
migranulats mit einer offenporigen Struktur und ei-
ner einseitig aufvulkanisierten, wasserundurchlas-
sigen und verschlei3festen Deckschicht (10) be-
steht, und daf die Verbundmatte (5) so in die Be-
tonformkérperform verlegt wird, daB die Deck-
schicht (10) an der Formwand anliegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Herstellung des Betonformkérpers als
Fertigteil vorgenommen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Herstellung des Betonformkérpers di-
rekt am Einsatzort des Fahrbahnbaus vorgenom-
men wird.

4. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das Gummigranulat po-
lyurethangebunden ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dafB als Deckschicht (10) ei-
ne Schicht aus kompakiem Gummimaterial ver-
wendet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Damm-Matte (5)
aus einer Dammschicht (8) und einer Deckschicht
(10) besteht, deren Dickenverhalinis zwischen 7:1
und 14:1, vorzugsweise zwischen 9:1 und 12:1
liegt.

Claims

1. Method of producing a concrete moulded body,
which accommodates the rails of a track, more es-
pecially a track sleeper or a track supporting plate
for a traversable, level crossing, with a resilient lay-
er which is mounted on at least one supporting ex-
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ternal face and is formed from an elastomer or re-
silient plastics material, the concrete moulded body
being produced in a mould which is at least partially
covered with a resilient insulating mat, and the con-
crete is subsequently poured into said mould, so
that the insulating mat is joined to the concrete
moulded body once the concrete has set, charac-
terised in that the resilient insulating mat is a com-
posite mat (5), which comprises a layer (8) of com-
bined rubber granulate with an open-pored struc-
ture and a water-impermeable and wear-resistant
cover layer (10), which is vulcanised-on unilaterally,
and in that the composite mat (5) is laid in the con-
crete moulded body mould in such a manner that
the cover layer (10) abuts against the mould wall.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the concrete moulded body is produced as a fin-
ished part.

3. Method according to claim 1, characterised in that
the concrete moulded body is produced directly at
the location where the railway track is constructed.

4. Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that the rubber granulate is combined with
polyurethane.

5. Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that a layer of compact rubber material is
used as cover layer (10).

6. Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that the insulating mat (5) comprises an
insulating layer (8) and a cover layer (10), the thick-
ness ratio of which is between 7:1 and 14:1, prefer-
ably between 9:1 and 12:1.

Revendications

1. Procédé pour fabriquer un corps moulé en béton,
qui recoit les rails d'une voie, notamment une tra-
verse de voie ou une plaque de support de voie pour
un passage a niveau pouvant étre franchi par des
véhicules, comportant une couche élastique for-
mée d'un élastomére ou d'une matiére plastique
élastomeére, disposée sur au moins une surface ex-
térieure portante, le corps moulé en béton étant fa-
briqué dans un moule, qu'on réalise au moins en
partie avec un mat élastique d'amortissement et
que I'on remplit ensuite de béton de sorte qu'aprés
la prise du béton, le mat d'amortissement est relié
au corps moulé en béton, caractérisé en ce que le
mat élastique d'amortissement est un mat compo-
site (5), qui est constitué par une structure a pores
ouverts et par une couche de revétement (10) vul-
canisée sur une face, imperméable a |'eau et résis-
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tante a l'usure, et qu'on dispose le mat composite
(5) dans le moule pour le corps moulé en béton de
maniére que la couche de revétement (10) s'appli-
que contre la paroi du moule.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la fabrication du corps moulé en béton est réa-
lisé sous la forme d'une piéce préfabriquée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la fabrication du corps moulé en béton est réa-
lisé directement sur le lieu d'installation de la struc-
ture de la voie.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le granulé de caouichouc est lié
dans du polyuréthane.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce qu'on utilise comme couche de re-
vétement (10) une couche formée de caoutchouc
compact.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que le mat d'amortissement (5) est
constitué par une couche d'amortissement (8) et
une couche de revétement (10), dont le rapport des
épaisseurs est compris entre 7:1 et 14:1 et de pré-
férence entre 9:1 et 12:1.
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