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(54) Schienenstegbedampfung

(57)  Bereitgestellt wird eine bedampfte Schiene mit
einem Dampfungselement (5) aus einem langlichen,
insbesondere metallischen Formteil, das auf der schie-
nenzugewandten Seite mittels einer Elastomerschicht
(6), die eine geringere Masse als das Dampfungsele-
ment (5) besitzt, seitlich am Schienensteg (3) befestigt
ist, und das sich mindestens im wesentlichen Uber die
gesamte Hohe des Schienensteges (3) erstreckt. Diese
Schiene zeichnet sich dadurch aus, dass das Damp-
fungselement (5) randseitig und auf der schienenabge-
wandten Seite zu mindestens 90 % ebenfalls von der
Elastomerschicht (6) bedeckt und damit verbunden ist.
Mit einer derartigen Schiene kann eine verbesserte
Schalldampfung erreicht werden. Bereitgestellt wird fer-
ner ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen
Schiene.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine bedampfte Schiene
mit einem Dampfungselement aus einem langlichen
Formteil, das auf der schienenzugewandten Seite mit-
tels einer Elastomerschicht, die eine geringere Masse
als das Dampfungselement besitzt, seitlich am Schie-
nensteg befestigt ist, und das sich mindestens im we-
sentlichen Uber die gesamte Hohe des Schienensteges
erstreckt.

[0002] Es sind schon viele Malnahmen ergriffen wor-
den, um sowohl den von einer Schiene ausgehenden
Korperschall als auch den von dieser Schiene verur-
sachten Luftschall zu reduzieren.

[0003] Eine dieser MalRnahmen besteht darin, ein so-
genanntes Schienstegbedampfungselement an der zu
bedampfenden Schiene anzubringen. So ist es bei-
spielsweise bekannt, ein oder mehrere vorgefertigte
Formstiicke aus korperschallddmmendem Kunststoff-
material mittels einer Klebeverbindung an der Schiene
zu befestigen. Diesbezulglich wird beispielsweise auf
die DE 37 11 190 A1 und die DE 40 04 208 A1 verwie-
sen. Die dabei eingesetzten Formteile bestehen aus ei-
nem Elastomer, beispielsweise Polyurethan oder Poly-
urethan-gebundenen Gummireifenteilen.

[0004] Ferner ist ein Dampfungselement fir den seit-
lichen Bereich einer Schiene bekannt, das aus einem
entsprechend dem Schienenquerschnittsprofil verform-
ten Verbundprofil besteht. Das Verbundprofil ist dabei
aus einem auleren Stltzkérper, insbesondere aus Me-
tallblech, und einer darauf vulkanisierten, dem Schie-
nenkdrper zugewandten Elastomerschicht aufgebaut.
Ein Vertreter eines derartigen Dampfungselementes
wird beispielsweise in der EP 0 703 318 A1 beschrie-
ben, bei dem die Elastomerschicht eine verhaltnismafig
grofRe Shore-Harte aufweist. AuBerdem befindet sich
zwischen der Elastomerschicht und der Schiene eine
weitere Elastomerschicht, namlich eine weiche mit einer
geringeren Shore-Harte, die an die harte Elastomer-
schicht anvulkanisiert ist.

[0005] Ein weiteres Dampfungselement aus einem
aulleren Stltzkorper und einer darauf vulkanisierten
Elastomerschichtistaus der DE 197 06 707 A1 bekannt.
Das dort beschriebene Dampfungselement stellt ein
Verbundprofil aus dem dufReren Stitzkérper und der ge-
nannten Elastomerschicht dar. Dieses Verbundprofil ist
unter dem Schienenkopf und auf dem Schienenful} fla-
chig verklebt, jedoch im Bereich des Schienensteges
mit diesem nicht verbunden.

[0006] AusderEP 0628 660 A1 istes ferner bekannt,
zur Gerduschdampfung einer Schiene einen sich paral-
lel zum Schienensteg erstreckenden Stab zur Anwen-
dung zu bringen, der in ein Elastomermaterial eingebet-
tetist. Dieser Stab besitzt dabei eine gréRere Masse als
das Material, in das er eingebettet ist, und besteht bei-
spielsweise aus Stahl.

[0007] Alle diese bekannten Dampfungselemente
bzw. Schienenstegbedampfungselemente lassen je-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

doch hinsichtlich ihrer Schallddammeigenschaften noch
zu wlinschen ubrig.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine besser schallgedampfte Schiene und ein ver-
bessertes Verfahren zu deren Herstellung bereitzustel-
len.

[0009] Gelbst wird diese Aufgabe durch die Lehre der
Anspriche.
[0010] Bei der erfindungsgemafen Schiene ist somit

das Dampfungselement nicht nur auf der schienenzu-
gewandten Seite sondern auch auf schienenabgewand-
ten Seite sowie randseitig zu mindestens 90 % von der
Elastomerschicht bedeckt und damit verbunden. Somit
sind mindestens 90 % der durch die Rander und durch
die schienenabgewandte Seite gebildeten Flache von
der Elastomerschicht bedeckt. Mit anderen Worten, ma-
ximal 10 % dieser Flache liegt frei. Diese freiliegende
Flache ist, worauf nachstehend noch naher eingegan-
gen wird, primér herstellungsbedingt, da das léngliche
Formteil irgendwie gehaltert werden muB}, bevor es in
die Elastomerschicht eingebettet bzw. damit bedeckt
und verbunden wird.

[0011] Vorzugsweise ist das Dampfungselement je-
doch zumindest im wesentlichen vollstandig in die Ela-
stomerschicht eingebettet bzw. vollstdndig davon um-
geben.

[0012] Durch die oben beschriebenen Mallnahmen
wird die Schallddmmung verbessert, indem das Ab-
strahlverhalten veréndert wird und eine schalltechni-
sche Entkoppelung zwischen dem Dampfungselement
bzw. dem Formteil und der Schiene erreicht wird.
[0013] Beider Elastomerschicht kann es um jede Ub-
liche, fir diese Zwecke eingesetzte Elastomerschicht
handeln. Vorzugsweise handelt es sich dabei jedoch um
eine Polyurethanschicht und insbesondere um einen
Polyurethanschaum, der offenzellig oder geschlossen-
zellig sein kann.

[0014] Das erfindungsgemal eingesetzte Damp-
fungselement besitzt eine grélRere Masse als die Ela-
stomerschicht, in der es eingebettet ist. So kann es sich
bei dem Dampfungselement beispielsweise um ein
Kunststoff-Formteil bzw. -Brett handeln. Es sind alle Ma-
terialien einsetzbar, die eine groftere Masse als die zur
Anwendung gebrachte Elastomerschicht besitzen. Mit
anderen Worten, die Masse der Elastomerschichtist ge-
ringer als die Masse des Dampfungselementes. Somit
kann das Dampfungselement ebenfalls aus einem Ela-
stomer bestehen, sofern letzteres Elastomer eine gré-
Rere Masse besitzt als die auRen darauf aufgebrachte
Elastomerschicht.

[0015] Bei dem Dampfungselement handelt es sich
vorzugsweise um ein langliches metallisches Formteil,
das zweckmafRigerweise magnetisch ist, worauf nach-
stehend ebenfalls noch naher eingegangen wird.
[0016] Das Dampfungselement weist vorzugsweise
mindestens ein durchgehendes Loch auf, das vorzugs-
weise von der Elastomerschicht (genauer: dem die Ela-
stomerschicht bildenden Elastomermaterial) ausgefiillt
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wird. Insbesondere ist mindestens ein derartiges Loch
pro 60 cm Lange (bezogen auf die Langsrichtung der
Schiene) des Dampfungselementes vorhanden. Vor-
zugsweise sind jedoch mehrere Lécher, beispielsweise
zwei, drei, vier, finf oder mehr Locher vorhanden, die
gleich oder verschieden sein kénnen. Dieses Loch be-
findet sich, bezogen auf den eingebauten Zustand des
Dampfungselements, vorzugsweise im Bereich bzw.
auf Hohe des Schienensteges.

[0017] Da auch der Schwellenabstand Ublicherweise
mindestens in der genannten Gréflenordnung von ca.
60 cm liegt, ist somit mindestens ein Loch zwischen
zwei Schwellen vorhanden, wobei davon ausgegangen
wird, dass das Dampfungselement in etwa eine dem
Schwellenabstand entsprechende Lange besitzt und
zwischen zwei Ankerpunkten verlegt ist, worauf nach-
stehend noch naher eingegangen wird. Allerdings ist es
auch mdglich, Dampfungselemente zum Einsatz zu
bringen, die sich tber zwei, drei oder mehr Schwellen
erstrecken und somit Gber mehrere Ankerpunkte hin-
weg verlaufen.

[0018] Das Dampfungselement stellt weiterhin bevor-
zugt ein Lochblech dar, wodurch die Dammeigenschaf-
ten noch weiter verbessert werden. Das Loch bzw. die
Ldcher sind dabei vorzugsweise ebenfalls von demjeni-
gen Material ausgefillt, aus dem die Elastomerschicht
aufgebaut ist.

[0019] Aufgrund der Form des Schienensteges Ubli-
cher Schienen handelt es sich bei dem langlichen Form-
teil bzw. bei dem Dampfungselement vorzugsweise um
ein in etwa brettartiges Formteil, das, bezogen auf den
Querschnitt, vorzugsweise leicht gebogen ist, damit es
sich besser an die Auflenkontur des Schienensteges
anpassen kann bzw. daran unter Zwischenlage der Ela-
stomerschicht angelegt werden kann. Das Dampfungs-
element erstreckt sich dabei in Querrichtung (d.h. in
senkrechter Richtung, bezogen auf den eingebauten
Zustand) mindestens in wesentlichen Uber einen derar-
tigen Bereich, welcher der Héhe des Schienensteges
entspricht. Das Dampfungselement kann jedoch dar-
Uber hinaus weitere Bereiche aufweisen, die parallel zur
Unterseite des Schienenkopfes und/oder parallel zur
Oberseite des Schienenfulles verlaufen. Das Damp-
fungselement kann dabei eine Erstreckung und Form
besitzen, die derjenigen Erstreckung und Form des
Dampfungselementes der DE 197 06 707 entspricht.
[0020] Schienen der hier in Rede stehenden Art wer-
den ublicherweise mit Verbundankern bzw. Verbund-
schrauben auf dem Untergrund befestigt. Es sind nun
schon Dampfungselemente bekannt, die an den Rén-
dern an ihren Enden Aussparungen aufweisen, um
auch im Bereich der Verbundanker an den Schienen be-
festigt werden zu kénnen, denn dort sind die Platzver-
haltnisse aulerst beengt. Die erfindungsgemal zum
Einsatz gebrachten Dampfungselemente weisen vor-
zugsweise keine derartigen Aussparungen auf. Viel-
mehr ist es bevorzugt, wenn der Platz im Bereich der
Verbundanker nicht ausreicht, kein Dampfungselement
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dort anzubringen. Die Dampfungselemente kénnen so-
mit im Bereich der Verbundanker einen gewissen Ab-
stand voneinander aufweisen. Im Bereich zwischen den
Verbundankern kénnen nur ein Dampfungselement,
mehrere voneinander beabstandete Dampfungsele-
mente oder auch mehrere aneinander an den Stirnsei-
ten anstoRende Dampfungselemente angebracht sein.
Diese Dampfungselemente sind insbesondere an ihren
frei liegenden Stirnseiten und somit an ihren Seitenran-
dern ebenfalls von der Elastomerschicht umgeben und
darin eingebettet. Auch langere, sich Gber einen oder
mehrere Ankerpunkte erstreckende Dampfungsele-
mente kdnnen (siehe oben) zum Einsatz gebracht wer-
den, sofern die Platzverhéltnisse dies zulassen.
[0021] Die Dicke des Dampfungselementes betragt
bei Ublichen Schienen mindestens in etwa 3 mm und
kann auch gréRer gewahlt werden, beispielsweise 8 bis
15 mm. Je mehr Masse vorhanden ist, desto besser ist
das Dampfungsverhalten.

[0022] Die Elastomerschicht wird vorzugsweise
durch Spritzformen hergestellt und auf diese Weise mit
dem Dampfungselement verbunden. Es ist somit mog-
lich, die Kombination aus Dampfungselement und auf-
gebrachter Elastomerschicht separat herzustellen und
an dem Schienensteg seitlich zu befestigen, beispiels-
weise durch Verkleben. In diesem Falle muf} die schie-
nenzugewandte Seite der Elastomerschicht des ferti-
gen Dampfungselementes bzw. der fertigen Kombinati-
on aus Dampfungselement und Elastomerschicht je-
doch eine Form aufweisen, die kongruent zu der Aufen-
form des Schienensteges ist.

[0023] Vorzugsweise wird die Elastomerschicht je-
doch hergestellt, wenn sich das Dampfungselement an
der gewlinschten Position seitlich beabstandet zu dem
Schienensteg befindet, in der das Dampfungselement
keinen Kontakt zur Schiene besitzt. Dazu wird erst ein-
mal die Schiene als solche auf per se bekannte Weise
hergestellt. Dann wird das Dampfungselement bzw. das
Formteil seitlich an den Schienensteg dieser Schiene
parallel zum Schienensteg im Abstand dazu ortsfest ge-
halten. Anschliefend wird das zur Ausbildung der Ela-
stomerschicht dienende Material in den Zwischenraum
zwischen den Schienensteg und der schienenzuge-
wandten Seite des Dampfungselementes eingespritzt.
Ferner wird dieses Material auch an den Seitenrandern
sowie aulien auf die schienenabgewandte Seite des
Dampfungselementes aufgebracht.

[0024] Die Einbringung oder die Verklebung sollte da-
bei derart erfolgen, dass mindestens 70 % der Flache
und vorzugsweise in etwa die gesamte Flache der
schienenzugewandten Seite des Dampfungselementes
mit der Schiene verbunden ist.

[0025] Zum Einbringen der Elastomermasse wird das
Dampfungselement (genauer das Formteil) mittels ei-
ner Haltebacke in der gewiinschten Position gehalten.
Die Haltebacke ist dabei derart ausgestaltet, dass sie
an die Schiene in abdichtende Anlage bringbar ist und
dabei zusammen mit der Schiene einen zumindest im
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wesentlichen geschlossenen Raum definiert, in dem
das Dampfungselement sowohl zur Schiene als auch
zur Haltebacke beabstandet gehalten wird. Die Halte-
backe bildet somit zusammen mit dem Schienenkdérper
den Hohlraum, in dem sich das Dampfungselement be-
findet, und dichtet diesen Hohlraum seitenrandseitig,
oberrandseitig und unterrandseitig gegentiber der Um-
gebung ab.

[0026] Dann wird das zur Ausbildung der Elastomer-
schicht dienende Material einerseits in den Zwischen-
raum zwischen den Schiensteg und der schienenzuge-
wandten Seite des Dampfungselementes eingespritzt
und auch auf der schienenabgewandten Seite in den
Zwischenraum zwischen der Haltebacke und dem
Dampfungselement eingebracht. Dies kann beispiels-
weise dadurch erfolgen, dass man das Material wie ge-
schildert einspritzt, wobei dies unter Druck als auch
ohne Druck erfolgen kann. Dieses Material lauft dann
seitenrandseitig, oberrandseitig und unterrandseitig um
das Dampfungselement herum und fillt auch den Zwi-
schenraum zwischen der Haltebacke und dem Damp-
fungselement aus. Sofern das Dampfungselement L6-
cher aufweist, kann das Material natirlich auch durch
diese Locher hindurch auf die schienenabgewandte
Seite gelangen. Auf diese Weise wird eine Art Verbund-
werkstoff zwischen Dampfungselement bzw. dem ins-
besondere metallischen Formteil, der Elastomerschicht
und dem Schienenkdrper hergestellt.

[0027] Die geschilderte Anbringung des Dampfungs-
elementes an die Schiene unter Ausbildung des geschil-
derten Verbundwerkstoffes kann vorgenommen wer-
den, bevor die Schiene an den gewiinschten Ort zur
Ausbildung eines Gleises verlegt wird. Vorzugsweise
wird jedoch das Gleis erst einmal verlegt. Erst im An-
schluf3 daran werden die Dampfungselemente vor Ort
an die Schiene angelegt und damit verbunden.

[0028] ZweckmaRigerweise bringt man dazu eine Art
Wagen zum Einsatz, der auf der Schiene fahrbar gela-
gert ist und zwei Haltebacken aufweist, die an diesem
Wagen schwenkbar gehaltert sind. Die dazu erforderli-
che Mechanik ist derart ausgestaltet, dass die Haltebak-
ken in etwa wie die Schaufeln eines Schaufelbaggers
schwenkbar sind. In der geschlossenen Position befin-
den sich die Haltebacken in Anlage an die Schiene und
erstrecken sich somit parallel zur Schiene. In der offe-
nen Position sind die Haltebacken von der Schiene, be-
abstandet. Zur Herstellung der erfindungsgemalen
Schiene werden die Dampfungselemente in die Halte-
backen, die sich in der geéffneten Position befinden,
eingesetzt und dort gehaltert. Dann werden die Halte-
backen zusammen mit den darin gehalterten Damp-
fungselementen an die Schiene herangeschwenkt, so
dass sie sich in der gewlinschten Position befinden. Da-
nach wird das zur Ausbildung der Elastomerschicht die-
nende Material eingespritzt, wodurch die Dampfungs-
elemente mit der Schiene verbunden werden. Dann
werden die Haltebacken wieder zurliickgeschwenkt, wo-
bei die Dampfungselemente an der Schiene befestigt
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verbleiben. Der Wagen wird dann um den gewtinschten
Weg auf der Schiene verschoben, und der oben be-
schriebene Arbeitsgang wird wiederholt.

[0029] Zum Haltern des Dampfungselementes in der
Haltebacke bzw. an der Haltebacke wird vorzugsweise
mindestens ein Elektromagnet zum Einsatz gebracht,
sofern das Formteil des Dampfungselementes metal-
lisch ist. In diesem Falle mul} das metallische Formteil
bzw. das Dampfungselement aus einem magnetisierba-
ren Metall bestehen. Daher wird zweckmaRigerweise
ein Stahlblech als Formteil eingesetzt.

[0030] Um die Elastomerschicht insbesondere in
Form eines Polyurethanschaumes derart einzubringen,
dass eine mdglichst vollflachige und dauerhafte Verbin-
dung zwischen einerseits dem Formteil des Damp-
fungselementes und andererseits dem Schienenkdrper
erreicht wird, hat es sich als zweckmaRig erwiesen, die
Schiene vor dem Anbringen des Dampfungselementes
vorzubehandeln. Dazu wird vorzugsweise mindestens
eine der folgenden MaRnahmen oder werden weiterhin
bevorzugt zwei oder alle drei der folgenden Maf3nah-
men in der angegebenen Reihenfolge durchgefihrt.

1. Die Schiene wird durch Wasserstrahlen und/oder
durch Sandstrahlen gereinigt, damit Rost und Zun-
der entfernt werden. Durch die Entfernung von Zun-
derflachen und Rostflachen wird die flachige Ver-
bindung zwischen Dampfungselement und Schie-
nenkoérper verbessert. Zudem wird die Schiene
bzw. der Schienenkdérper dadurch fettfrei gemacht.
Es ist auch méglich, zusatzliche MalRnahmen zu er-
greifen, um die Schiene von Fetten zu befreien.

2. Die Schiene wird mit einem Haftvermittler bzw.
Primer versehen, der Ublicher Natur ist. Auch da-
durch wird die Haftung und vollflachige Verbindung
der Elastomerschicht und insbesondere des Poly-
urethanschaumes mit der Schiene verbessert.

3. Die Schiene und auch das Formteil des Damp-
fungselementes werden auf eine Temperatur von
mindestens 22 °C und insbesondere von minde-
stens 25 °C gebracht, bevor das Material zur Aus-
bildung der Elastomerschicht in den Zwischenraum
zwischen dem Formteil des Dampfungselementes
und der Schiene eingebracht wird. Dies hat sich ins-
besondere als vorteilhaft bei Auflenbaustellen er-
wiesen. Dort herrschen beispielsweise haufig Tem-
peraturen, die niedriger als 22 °C sind. Durch Ein-
haltung der geschilderten Parameter bei derartigen
AuBenbaustellen kann die Haftung und vollflachige
Verbindung zwischen Dampfungselement und
Schiene Uberraschenderweise in erheblichen Ma-
Re verbessert werden.

[0031] Die Erfindung wird im folgenden anhand der
skizzenhaften und nicht detailgetreuen Zeichnungen
naher erlautert Dabei zeigen:
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Fig. 1 einen Querschnitt durch eine erfindungsge-
mafe Schiene mit einem daran befestigten
Dampfungselement,

Fig. 2  eine Seitenansicht dieser Schiene, und

Fig. 3  eine schematische Darstellung der Arbeitsab-
laufe zur Anbringung eines Dampfungsele-
mentes an eine Schiene.

[0032] Dieinder Fig. 1im Querschnitt gezeigte erfin-

dungsgemafRe Schiene 1 besitzt einen Ublichen Schie-
nenkoérper aus einem Schienenfuld 2, einem Schienen-
steg 3 und einem Kopf 4. Seitlich und parallel zum
Schienensteg 3 erstreckt sich beabstandet davon ein
Dampfungselement 5 aus einem Eisen- oder Stahlform-
teil. In dem Zwischenraum 19 zwischen der schienen-
zugewandten Seite des Dampfungselementes 5 und
dem Schienensteg 3 befindet sich eine Elastomer-
schicht 6. Mit anderen Worten, der geschilderte Zwi-
schenraum 19 ist von dieser Elastomerschicht ausge-
fullt.

[0033] Diese Elastomerschicht umgibt das Damp-
fungselement 5 jedoch nicht nur auf der schienenzuge-
wandten Seite sondern auch auf der schienenabge-
wandten Seite sowie oberrandseitig, unterrandseitig
und auch seitenrandseitig, so dass das Dampfungsele-
ment 5 vollstdndig von der Elastomerschicht 6 umhiillt,
darin eingebettet und damit verbunden ist.

[0034] Das Dampfungselement 5 besitzt mehrere
durchgehende Lécher 7, die ebenfalls von der Elasto-
merschicht (genauer: von dem die Elastomerschicht bil-
denden Elastomer) ausgefiillt sind.

[0035] Das Dampfungselement 5 weist somit keiner-
lei direkten Kontakt mit dem Koérper der Schiene 1 und
insbesondere nicht mit dem Schienensteg 3 auf. Das
Dampfungselement 5 stellt dabei eine Art eines langli-
chen Brettes dar, das in Querrichtung leicht gewoélbt ist,
so dass seine schienenzugewandte Seite 8 in etwa par-
allel zur Oberflache 9 des Schienensteges 3 verlauft.
Das Dampfungselement 5 erstreckt sich dabei vom un-
teren Ende des Schienensteges 3 bis zu dessen obe-
rem Ende und ist weder an seinem unteren Rand 10
noch an seinem oberen Rand 11 derart umgebogen,
dass es der Kontur des Kopfes 4 oder des Fules 2 fol-
genwirde. Allerdings ist es auch méglich, Ausfiihrungs-
formen einzusetzen, welche der Kontur des Kopfes und/
oder des Fules folgen.

[0036] Die Elastomerschicht 6 besitzt im Bereich des
Kopfes 4 eine Einbuchtung 12, so dass ein Teil 13 der
unteren Flache des Schienenkopfes 4 frei liegt. Dadurch
kann mit einem Zangenwerkzeug von oben unter den
Schienenkopf 4 gegriffen werden, ohne die Elastomer-
schicht 6 zu beschadigen.

[0037] Wie man aus der Fig. 2 ersieht, sind die Damp-
fungselemente 5 voneinander beabstandet an dem
Grundkdrper der Schiene 1 angebracht. In dem Zwi-
schenraum 20 zwischen zwei Dampfungselementen 5
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kann sich beispielsweise ein Verbundanker (nicht ge-
zeigt) oder ein dhnliches Befestigungsmittel befinden.
[0038] Die Elastomerschicht 6 besteht aus einem
Kunststoffschaum und insbesondere aus einem Polyu-
rethanschaum.

[0039] Das erfindungsgemaRe Verfahren zur Herstel-
lung der erfindungsgemafRen Schiene 1 ist skizzenhaft
in der Fig. 3 gezeigt. Dazu wird erst einmal der aus
Schienenfuld 2, Schienensteg 3 und Kopf 4 bestehende
Kérper der Schiene 1 auf Gbliche Weise hergestellt und
gegebenenfalls verlegt, beispielsweise auf einem Be-
tongrundkdérper. Dann wird das Dampfungselement 5 in
eine Haltebacke 14 eingelegt. Diese Haltebacke 14 be-
sitzt einen Bodenbereich 15, der in seiner Form und in
seinen Abmessungen in etwa dem Dampfungselement
5 entspricht, jedoch an allen Seiten geringfligig dartiber
hinausragt.

[0040] Die Haltebacke 14 besitzt an allen ihren Ran-
dern Abdichtelemente 16; in der Fig. 2 sind lediglich das
Abdichtelement 16' fiir den oberen Rand und das Ab-
dichtelement 16" fiir den unteren Rand der Haltebacke
14 gezeigt. Die Abdichtelemente an den senkrechten
Seitenrandern sind nicht gezeigt. Diese Abdichtelemen-
te 16, 16', 16" sind derart geformt, dass sie, wenn sich
das Dampfungselement 5 in der gewiinschten Position
seitlich vom Schienensteg 3 befindet, den Bodenbe-
reich 15 an allen seinen Réndern gegenlber dem Kor-
per der Schiene 1 abdichten und somit an diesem Kor-
per anliegen, sei es im Bereich des Kopfes 4, des Schie-
nenfulles 2 oder des Schienensteges 3. Dadurch wird
ein geschlossener Hohlraum 17 gebildet, in dem das
Dampfungselement 5 quasi frei schwebend und zu allen
umgebenden Teilen beabstandet gehalten wird.

[0041] Um das Dampfungselement 5 in dieser Positi-
on zu halten, ist die Haltebacke 14 mit einem Elektro-
magneten 18 ausgestattet, der sich zylinderférmig bzw.
stabférmig vom Bodenbereich 15 in Richtung auf das
Dampfungselement 5 erstreckt und auf dem das Damp-
fungselement 5 aufliegt. Je nach Erfordernis kénnen
mehrere derartige Elektromagneten vorgesehen sein.
[0042] Zur Herstellung der erfindungsgemaRlen
Schiene 1 wird das Dampfungselement 5 in die Halte-
backe 14 eingelegt und durch den Elektromagneten 18
dort gehalten. Dann wird die Haltebacke 14 zusammen
mit dem Dampfungselement 5 seitlich in Anlage an die
Schiene gebracht. Dies erfolgt vorzugsweise beidseitig.
Diese Situation ist auf der rechten Seite der Fig. 3 dar-
gestellt. Dann wird durch den Bodenbereich 15 der Hal-
tebacke 14 hindurch das Reaktionsgemisch zur Herstel-
lung der Elastomerschicht in den Hohlraum 17 einge-
spritzt. Diese Einspritzung erfolgt vorzugsweise durch
ein Loch in dem Dampfungselement 5 hindurch in den
Zwischenraum zwischen diesem Dampfungselement 5
und dem Schienensteg 3. Das eingespritzte Material
dringt dann bzw. kriecht sowohl seitlich GUber die Rander
als auch durch die Lécher 7 hindurch auf die andere Sei-
te des Dampfungselementes und umgibt dieses seiten-
randseitig, unterrandseitig, oberrandseitig und auch in
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dem Bereich zwischen der schienenabgewandten Seite
des Dampfungselementes 5 und dem Bodenbereich 15
der Haltebacke 14. Der Elektromagnet 18 ist dabei vor-
zugsweise derart geformt, dass das Material zur Ausbil-
dung der Elastomerschicht auch zwischen der Kontakt-
flache zwischen dem Elektromagneten 18 und dem
Dampfungselement 5 gelangen kann.

[0043] Danach wird der Strom fir den Betrieb des
Elektromagneten unterbrochen und die Haltebacke 14
von der Schiene 1 entfernt und insbesondere wegge-
schwenkt. Das Dampfungselement verbleibt dann zu-
sammen mit der umgebenden Elastomerschicht seitlich
vom Schienensteg 3.

Patentanspriiche

1. Bedampfte Schiene mit einem Dampfungselement
(5) aus einem langlichen Formteil, das auf der
schienenzugewandten Seite mittels einer Elasto-
merschicht (6), die eine geringere Masse als das
Dampfungselement (5) besitzt, seitlich am Schie-
nensteg (3) befestigt ist, und das sich mindestens
im wesentlichen Gber die gesamte H6he des Schie-
nensteges (3) erstreckt,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Dampfungselement (5) randseitig und auf
der schienenabgewandten Seite zu mindestens 90
% ebenfalls von der Elastomerschicht (6) bedeckt
und damit verbunden ist.

2. Schiene nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Dampfungselement (5) metallisch ist und/
oder zumindest im wesentlichen vollstandig in die
Elastomerschicht (6) eingebettet ist.

3. Schiene nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Dampfungselement (5) mindestens ein
durchgehendes Loch (4) aufweist, das insbesonde-
re von der Elastomerschicht (6) ausgefullt ist und
im Bereich des Schienensteges (3) angeordnet ist.

4. Schiene nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Dampfungselement (5) mindestens ein
durchgehendes Loch (4) pro 60 cm Lange aufweist.

5. Schiene nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Dampfungselement (5) ein Lochblech
darstellt.

6. Schiene nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass es sich bei der Elastomerschicht (6) um eine
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Polyurethanschicht handelt, die insbesondere ei-
nen Polyurethanschaum darstellt.

7. Schiene nach einem der vorhergehenden Ansprii-

che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Elastomerschicht (6) durch Spritzformen
herstellbar ist.

8. \Verfahren zur Herstellung einer Schiene nach ei-

nem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Dampfungselement (5) seitlich in der ge-
wiinschten Position, in der das Dampfungselement
(5) keinen Kontakt zur Schiene besitzt, an den
Schienensteg (3) einer zuvor auf per se bekannte
Weise hergestellten Schiene gehalten wird und
dann das zur Ausbildung der Elastomerschicht (6)
dienende Material in den Zwischenraum zwischen
den Schienensteg (3) und der schienenzugewand-
ten Seite des Dampfungselementes (5) eingespritzt
wird und auch an den Randern sowie auf3en auf die
schienenabgewandte Seite des Dampfungsele-
mentes (5) aufgebracht wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Dampfungselement (5) mittels einer
Haltebacke (14) in der gewtlinschten Position
gehalten wird und

die Haltebacke (14) derart ausgestaltet ist,
dass sie an die Schiene in abdichtende Anlage
bringbar ist und dabei zusammen mit der
Schiene einen zumindest im wesentlichen ge-
schlossenen Hohlraum (17) definiert, in dem
das Dampfungselement (5) sowohl zur Schie-
ne als auch zur Haltebacke (14) beabstandet
gehalten wird, und

dass dann das zur Ausbildung der Elastomer-
schicht (6) dienende Material einerseits in den
Zwischenraum (19) zwischen dem Schienen-
steg (3) und der schienenzugewandten Seite
des Dampfungselementes (5) eingespritzt wird
und andererseits auch oberrandseitig, unter-
randseitig, seitenrandseitig und auf der schie-
nenabgewandten Seite in den Zwischenraum
zwischen der Haltebacke und dem Damp-
fungselement (5) eingebracht wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Haltebacke (14) mindestens einen Elek-
tromagneten (18) zur Halterung des Dampfungs-
elementes (5) besitzt und/oder an einer Vorrichtung
derart schwenkbar gehaltert ist, dass sie von einer
von der Schiene weggeschwenkten Lage in eine
Lage geschwenkt werden kann, in der sie an der
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Schiene anliegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung fahrbar auf dem Schienenkopf
(4) der Schiene gelagert ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Schiene vor dem Anbringen des Damp-
fungselementes (5) vorbehandelt wird, indem eine
der folgenden MafRnahmen durchgefiihrt wird oder
zwei oder alle der folgenden MaRnahmen in der an-
gegebenen Reihenfolge durchgefuhrt werden:

- die Schiene wird durch Wasserstrahlen und/
oder Sandstrahlen gereinigt,

- auf die Schienenoberflache wird ein Haftver-
mittler bzw. Primer aufgebracht,

- die Schiene und das aufzubringende Damp-
fungselement (5) werden vor dem Aufbringen
der Elastomerschicht (6) auf eine Temperatur
von mindestens 22°C und insbesondere min-
destens 25 °C erwdrmt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 1186 710 A2

FIGg 1




20

FIG. 2

/

EP 1186 710 A2

O
\

" e
il TN i
i N f
I !
I /WL\ iy 4—
1l — ?/H"”‘[‘
I ~= |
i 1
I - i
(A PR
i ~~ [/ \iL
I ]
I TN f %\\ N
o } —— I
I b I
I i
il P 4‘ N i
i X, 7 i
i ~ I
i u
I TN f N
| —— 4+— —

i ~ i
I B I ~
I — |
I \L I
I i
T ﬁ
e e
I
I AT It
o
I ~ I
i r I
I ST I
I ~ I
f I
i TN i
N o——

. o .
R
. N \\

l /-L_\ﬂ O T~ o
l N
T B RN
i I N
I i
I <~ TN I \
[ S TV A | m
] t/ i



EP 1186 710 A2

€ 9ld

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

