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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schwellenschuh mit
einem Boden und Seitenwanden, die aus einem elasti-
schen Material gefertigt sind, wobei auf den Boden und
diesen Uberragend Felder-elemente angeordnet sind
und zwischen den Federelementen Zwischenrdume aus-
gebildet sind, sowie ein Verfahren zur Herstellung dieses
Schwellenschuhs, nach dem aus einem elastischen Ma-
terial ein Boden und Seitenwande des Schwellenschuhs
durch Vulkanisation in einer Form hergestellt werden,
wobei auf dem Boden Federelemente derart angeordnet
werden, dass zwischen diesen Zwischenraume frei blei-
ben.

[0002] Aus EP 0 049 879 A1 oder WO 99/16976 A1
sind Schwellenschuhe der eingangs genannten Art be-
kannt.

[0003] Elastische Schwellenummantelungen werden
haufig im Bereich fester Fahrbahnen als elastische Ent-
kopplung zwischen Fahrweg und Untergrund verwendet.
Dabei kann die gesamte Schwelle, also bspw. eine Mo-
noblock- bzw. Biblockschwelle, mit einer elastischen
Ummantelung, z.B. aus Naturgummi (NR), Styrolbutadi-
engummi (SBR) oder Vulkanisaten aus Ethylen-Propy-
len-Dien-Monomeren (EPDM), versehen. Auf den Boden
dieserUmmantelung wird derzeit iberwiegend zellulares
Material auf Polyurethan (PUR), EPDM oder auf
NR/SBR-Basis aufgelegt, um eine entsprechende verti-
kale Elastizitat einstellen zu kénnen. Dieses zellulare Ma-
terial ist normalerweise plattenférmig. Daneben besteht
die Mdéglichkeit, die vertikale Elastizitdt durch einzelne
Federelemente zu realisieren. Das elastische Verhalten
wird dabei durch die Verformbarkeit dieser Federele-
mente erreicht, welche durch Hohlrdume zwischen den
Federelementen ermoglicht wird. Dabei tritt jedoch auf
Freilandstrecken das Problem auf, dass sich Wasser zwi-
schen den Federelementen sammeln kann. Bei tiefen
Temperaturen bildet sich daraus Eis, welches das elas-
tische Verhalten der Federelemente reduziert.

[0004] Zur Lésung dieses Problems wurde in der DE
92 02 613 U1 ein Schienensockel zur Verankerung von
Eisenbahnschienenin einem festen, schotterlosen Ober-
bau vorgeschlagen, der mit seinem unteren Bereich in
einenaus einer Bodenplatte und Seitenwanden aus elas-
tischem Material bestehenden Schwellenschuh einge-
setzt und mit diesen in entsprechenden Ausnehmungen
des Oberbaus gelagert ist, wobei im Bereich der Ober-
kante der Seitenwande eine diese gegen die Seitenfla-
chen des Schienensockels umlaufend abdichtende Ver-
bindung vorgesehen ist.

[0005] Eine dhnliche Lésung sieht die DE 297 19 400
U1 vor, nach der der Schienensockel mit einer umlau-
fenden Nut ausgefiihrt ist, der Schwellenschuh einstii-
ckig ausgebildet istund am oberen Schwellenschuhrand
einen angeformten Dichtwulst aufweist, der einen zum
Schienensockel hin gekrdpften, in der umlaufenden Nut
des Schienensockels verankerbaren Dichtkopf hoher
Dehnfahigkeit aufweist.
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[0006] Unter anderem zur Erhéhung der Dichtheit
schlagt die DE 698 07 31 T2 wiederum eine steife Schale
fir den Schwellenschuh vor, sodass dieser seine Dicht-
heit unter Bedingungen auch dann behalt, wenn ein her-
kémmlicher Schuh aus elastischem Material Gefahr lau-
fen wiirde zu zerreisen oder durchzubrechen. Dabei wer-
den elastische Segmente unter Druck - und scherungs-
elastischer Vorspannung eingesetzt.

[0007] Prinzipiell ist es auch bekannt, groRflachige
Masse-Feder-Systeme, wie sie zur Dampfung von Vib-
rationen im Gleisbau eingesetzt werden, mit durch an
einer tragenden Schicht mit Abstand zueinander ange-
ordneten, zahlreichen elastischen Stitzteilen zu verse-
hen, wobei eine den Raum zwischen den Stiitzteilen teil-
weise ausfillende, nicht tragende Fullschicht, die den
Eintritt von Wasser in diesen Raum verhindert, vorgese-
henist, wie diesz.B. die CH 513,302 Abeschreibt. Dieses
dort beschrieben Dampfungselement weist zusatzlich ei-
ne die Fillschicht und die Stiitzteile umschlieRende, was-
serdichte Haut auf. Anders als bei Schwellenschuhen
ruht hier die Schwelle nicht auf den Federelementen
selbst, sondern ist zwingend eine Tragplatte vorgese-
hen, um eine Gewichtsverteilung auf die einzelnen Fe-
derelemente zu ermdglichen. Diese Tragplatte verfiilltih-
rerseits auch eine Barrierefunktion flr eindringendes
Wasser in die Hohlrdume, die zwischen den Federele-
menten und dem Fllstoff an der Unterseite dieses Dam-
melementes ausgebildet sind.

[0008] Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, die
Dampfungscharakteristik eines Schwellenschuhs auch
beifeuchten Umweltbedingungen méglichstunverandert
beizubehalten.

[0009] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch einen
durch den Anspruch 1 definierten Schwellenschull ge-
I6st, sowie durch das erfindungsgemafe Verfahren nach
dem ein derart tiger Fullstoff die Zwischenrdume zumin-
dest anndhernd vollstandig ausfiillend angeordnet wird.
Durch die zumindest anndhernd vollstédndige Auffillung
der Zwischenraume wird die Wasseraufnahmekapazitat
des Schwellenschuhs in diesem Bereich auf ein Mini-
mum reduziert - das dort angesammelte Wasser kann
herstellungsbedingt sein oder durch eindringendes Was-
ser von aufden - wobei aufgrund der elastischen Materi-
alien, insbesondere der Elastizitat des Schwellenschuhs
selbst, ein Auspressen dieses Wasser bei Zugiiberfahr-
ten durch die elastische Verformbarkeit des Schwellen-
schuhs wahrend der Belastung erfolgen kann. Es ist da-
bei nicht zwingend erforderlich, Abflusséffnungen fir ein-
dringendes Wasser im Schwellenschuh selbst, wie dies
zum Teil ebenfalls im Stand der Technik beschrieben
wurde, vorzusehen. Aufgrund der relativen Sekanten-
steifigkeit im Bezug auf die Sekantensteifigkeit der Fe- ,
derelemente selbst ist es einerseits moglich, Federele-
mente unterschiedlichster Federcharakteristika zu ver-
wenden und andererseits wird durch die geringe Sekan-
tensteifigkeit dieses zweiten elastischen Materials des
Flllstoffes erreicht, dass dieser zu keiner bzw. keiner
wesentlichen Erhéhung der Gesamtsteifigkeit des Sys-
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tems beitragt, also die Einfederungscharakteristik des
Schwellenschuhs im Wesentlichen ausschlieRlich durch
die Federelemente bestimmt wird, und somit die Ausle-
gung dieses Dampfungssystems einfacher durchgefiihrt
werden kann. Es wird somit also die elastische Verfor-
mung der Federelemente durch den Fiillstoff, aufgrund
dessen Elastizitat, nicht behindert. Indem dieser Fillstoff
die Zwischenrdume zumindest annahernd ausfllltist das
Restvolumen an Wasserin diesem Bereich Nullbzw. ver-
schwindend gering, sodass auch durch Eisbildung im
Winter die Schwingungsdampfung nicht bzw. kaum be-
einflusst wird.

[0010] Zur Verbesserung dieses Effektes ist nach ei-
ner Ausfihrungsvariante der Erfindung vorgesehen,
dass der Flllstoff eine Sekantensteifigkeit aufweist, die
maximal 10 % der Sekantensteifigkeit der Federelemen-
te betragt. Es wird damit ein ausreichend hoher Abstand
zur Sekantensteifigkeit der Federelemente realisiert, so-
dass also die Funktion dieses Fillstoffes auf das We-
sentliche, ndmlich die Vermeidung von Wasseransamm-
lungen im Bodenbereich des Schwellenschuhs zu ver-
meiden, konzentriert werden kann.

[0011] Insbesondere kann der Fiillstoff auch eine Se-
kantensteifigkeit aufweisen, die maximal 5 % der Sekan-
tensteifigkeit der Federelemente betragt.

[0012] Es ist weiters mdglich, dass eine Fillhéhe des
Fullstoffes groRer ist, als eine Federelementhdhe der,
ggf. niedrigsten, Federelemente in dieser Richtung. Da-
durch wird erreicht, dass dieser Fllstoff, nach dem ein-
bringen der Schwelle komprimiert vorliegt, sodass also
die Zwischenrdume zu einem héheren Anteil mit diesem
Fullstoff ausgefillt sein kénnen. Fir den Fall, dass die
Federelemente eine unterschiedliche Hohe aufweisen -
es bestehtim Rahmen der Erfindung die Méglichkeit, Fe-
derelemente unterschiedlicher Sekantensteifigkeit bzw.
Federelemente mit unterschiedlichen Abmessungen zu
verwenden, um damit die Federcharakteristik des Sys-
tems entsprechend anpassen zu kénnen, bspw. um Kur-
venliberhéhungen etc. berlicksichtigen zu kénnen - wird
bevorzugt, dass der Fillstoff sich im Wesentlichen bis
maximal der Hohe der hdéchsten Federelemente er-
streckt, da damit das "Ausquetschen" von eventuell vor-
handenem Wasser aus dem Schwellenschuh erleichtert
wird.

[0013] Es ist aber nach einer Variante hierzu auch
moglich, dass der Fiillstoff zumindest einen Teil der Fe-
derelemente, die mit geringerer Federelementhdhe als
die groRte Federelementhdhe ausgebildet sind, in hori-
zontaler Richtung tGberdeckend angeordnet ist, sodass
also bei unterschiedlich hohen Federelementen die
Schwelle selbstim Wesentlichen auf einer ebenen Ober-
flache ruht, wobei durch die geringe Sekantensteifigkeit
des zweiten elastischen Materials des Fillstoffes das
Dampfungsverhalten auch der mit geringerer Hohe aus-
gebildeten Federelemente nicht bzw. kaum durch den
daruber angeordneten - in Richtung auf die Schwelle be-
trachtet - Fullstoff beeinflusst wird.

[0014] Der Flistoff kann die Federelemente um einen
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Wert in der H6he Uberragen, der ausgewahlt ist aus ei-
nem Bereich mit einer unteren Grenze von 1 mm und
einer oberen Grenze von 10 mm. Uberh&hungen des
Fullstoffes in Bezug auf die Federelemente ausgewahlt
aus diesem Bereich haben in praktischen Versuchen ein
sehr gutes Verhaltnis zwischen Raumausfullung durch
Komprimierung des Flillstoffes einerseits und Beibehal-
tung der Federcharakteristik durch die Federelemente
andererseits gezeigt. Unterhalb von 1 mm ist die Kom-
pression des Fillstoffes durch das Eigengewicht der
Schwelle so gering, dass zwar noch eine verbesserte
Raumausfillung der Zwischenrdume durch die Kom-
pression des Flillstoffes beobachtbar ist, allerdings ab
diesem Wert eine deutliche Verbesserung dieses Effek-
tes beobachtbar ist. Uberhdhungen gréRer als 10 mm
versteifen unter Umstanden den Fillstoff, dass damit
auch eine Versteifung des Gesamtsystems der Federe-
lemente eintreten kann.

[0015] Bevorzugt Gberragt der Fiillstoff zumindest ein-
zelne Federelemente um einen Bereich, der ausgewahlt
ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 2
mm und einer oberen Grenze von 8 mm.

[0016] Es istweiters modglich, dass zumindest eine der
Schwelle zuwendbare Oberflache des Fllstoffes hydro-
phob ist, wodurch einerseits Wasseransammlungen in
diesem Bereich besser vermieden werden kénnen und
andererseits das "Ausquetschen" des Wassers durch
Uberfahrende Schienenfahrzeuge besser erfolgt, insbe-
sondere wenn als Fillstoff Schaumstoff eingesetzt wer-
den.

[0017] Dabei ist es einerseits moglich, dass der Full-
stoff selbst bereits hydrophobe Eigenschaften aufweist,
andererseits istes mdglich, dass die Oberflache des Fiill-
stoffes hydrophobiert wird, bspw. dieser mit einem Sili-
kondl bespriht wird, wobei bei zellularem Material vor-
zugsweise die gesamte Oberflache hydrophobiert wird.
Durch diese Ausgestaltung der Erfindung ist es mdglich,
z.B. auch offenzelliges Material zu verwenden, wodurch
die Bandbreite an einsetzbaren Werkstoffen zur Aufga-
benlésung verbreitert werden kann.

[0018] Bevorzugt werden Flillstoffe verwendet, die ei-
ne Wasseraufnahmekapazitat nach ASTM D 1056 (bzw.
DIN ISO 2896) von maximal 7 Vol.-% aufweisen, zur wei-
teren Verbesserung des Grundeffektes der Erfindung.
[0019] Die maximale Wasseraufnahmekapazitat des
Fullstoffes nach ASTM D 1056 (bzw. DIN ISO 2896) kann
dabei insbesondere maximal 5 Vol.-%, vorzugsweise
maximal 4 Vol.-% betragen.

[0020] Als zweites elastisches Material des Fllstoffes
wird erfindungsgemal ein Werkstoff eingesetzt der aus-
gewahlt ist aus einer Gruppe umfassend HD-PE (High
Density Polyethylene), PP (Polypropylen), PUR, NR,
SBR, EPDM, EPS (expandierter Polystyrolschaum),
XPS (extrudierter Polystyrolschaum), EVA (Ethyl Vinyl
Acetat), TPE (Thermoplastische Elastomere), wie z.B.
TPO (Thermoplastische Olefine), beispielsweise
EPDM/PP, oder TPE-S (Polystyrol-Poly-dien-Blockco-
polymere) oder TPE-U (Thermoplastische Polyurethan-
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Elastomere). Insbesondere mit diesen Werkstoffen
konnten sehr gute Ergebnisse in Hinblick auf die Aufga-
benlésung der vorliegenden Erfindung festgestellt wer-
den.

[0021] Bevorzugt wird als Flllstoff ein Schaumstoff
verwendet, aufgrund dessen niedrigen Eigengewichts ei-
nerseits und andererseits der damit erreichbaren Elasti-
zitat, sodass kurzfristige Druckbeaufschlagung des Full-
stoffes diesen nicht zu einer dauerhaften Formverande-
rung bringt, sondern der Fillstoff nach Druckentlastung
wieder in seine Ausgangslage zuriickkehrt und somit das
Raumausfiillvermdgen verbessert ist.

[0022] Besonders bevorzugtwird ein Schaumstoff ver-
wendet, der eine mittlere PorengréRe aufweist, die aus-
gewahlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze
von 10 pwm und einer oberen Grenze von 3 mm, da damit
das elastische Verhalten dieses Flillstoffes besonders
effektiv gestaltetet werden kann, insbesondere wenn die
Oberflache des Flillstoffes hydrophobiert ist, sodass das
Eindringen von Wasser in die Poren zuverlassiger ver-
hindert werden kann.

[0023] Bevorzugtwird ein Schaumstoff verwendet, der
mittlere Porengréfe aufweist, die ausgewahlt ist aus ei-
nen Bereich mit einer unteren Grenze von 0,2 mm und
einer oberen Grenze von 2 mm, insbesondere ausge-
wahlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von
0,3 mm und einer oberen Grenze von 1 mm.

[0024] Insbesondere wird jedoch nach der Erfindung
ein geschlossenzelliger elastischer Schaumstoff ver-
wendet, wegen der geringen Wasseraufnahmekapazitat
derartiger Schaumstoffe.

[0025] Eine weitere Verbesserung kann damit erzielt
werden, dass der Fllstoff adh&siv mit den Federelemen-
ten verbunden ist, sodass dieser lagefixiert im Schwel-
lenschuh angeordnetist und damit ein Verrutschen unter
gleichzeitiger Freigabe von Hohlrdumen vermieden wer-
denkann. Dazukann entweder ein eigenes Adhasiv, also
ein Klebstoff, verwendet werden, andererseits ist es
moglich, dass der Flillstoff durch direktes Aufschdumen
zwischen den Federelementen erzeugt wird und dabei
die adhéasive Anbindung an die Federelemente erfolgt.
[0026] Um Alterungserscheinungen aufgrund mikrobi-
ellen Abbaus der elastischen Elemente des Schwellen-
schuhs in feuchtem Milieu vorzubeugen, ist nach einer
Ausfiihrungsvariante vorgesehen, den Fullstoff mit ei-
nem bakteriziden oder fungiziden Wirkstoff zu versehen.
Es kann damit ebenfalls die Federcharakteristik des
Schwellenschuhs Uber einen ldngeren Zeitraum auf-
rechterhalten werden, wenn geringfligige Mengen an
Wasser in den Schwellenschuh eindringen. Als bakteri-
zide bzw. fungizide Wirkstoffe kann dabei z.B. Silber (Sil-
berionen) verwendet werden. Es ist auch mdglich die
Oberflache der Flllstoffe durch katalytische Aufpfrop-
fung von derartig wirkenden Molekilgruppen bzw. Mo-
lekilen zu modifizieren.

[0027] Zurbesseren Lagefixierung der Federelemente
kénnen diese am Boden des Schwellenschuhs anvulka-
nisiert sein, wodurch ebenfalls das Aufklaffen von Hohl-
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raumen zwischen Federelementen und Fillstoff wah-
rend der Uberfahrt von Schienenfahrzeugen besser ver-
mieden werden kann.

[0028] In Ausflihrungsvarianten des Verfahrens ist
vorgesehen, dass der Flllstoff als elastische Platte her-
gestellt wird und in dieser Vertiefungen ausgebildet wer-
den, die hinsichtlich ihrer Geometrie zumindest anna-
hernd den Federelementen entsprechen und diese Plat-
te nach der Vulkanisation auf den Boden des Schwellen-
schuhs aufgelegt wird, bzw. das als Fllstoff ein auf-
schaumbarer Rohstoff verwendet wird, der vor dem Ein-
setzen einer Schwelle in den Zwischenrdumen einge-
bracht und nach dem Einsetzen der Schwelle aufge-
schaumt wird, bzw. das der Schwellenschuh nach einem
2-Komponentenverfahren hergestellt wird, wobei wah-
rend der Vulkanisation ein aufschaumbarer Rohstoff fiir
den Flllstoff in die Form in die Zwischenrdume zwischen
den Federelementen eingebracht und aufgeschdaumt
wird. Insbesondere durch die beiden Varianten durch di-
rektes Aufschaumen des Fllstoffes im Schwellerischuh
wird eine sehr vollstandige Ausfiillung der Zwischenrau-
me erreicht, wobei es nach dem 2-Kom-ponentenverfah-
ren moglich ist, die elastische Schwellenummantelung
in einem Arbeitsschritt herzustellen. Sollten beide Auf-
schaumvarianten nicht mdglich sein, so bietet die Plat-
tenausgestaltung des Verfahrens eine sehr hohe Varia-
bilitdt in Hinblick auf unterschiedlichste Geometrien von
Federelementen, wobei diese ggf. auch vor Ort, d. h. auf
der Baustelle, direkt angepasst werden kdnnen.

[0029] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird
diese anhand nachfolgender Figuren ndher erlautert.
[0030] Es zeigen in jeweils stark schematisch verein-
fachter Darstellung:

Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem Gleis mit Schwelle,
Schwellenschuh und darauf angeordnetem
Schienenteilstlick;

Fig.2 den Gleisausschnitt nach Fig. 1 in Seitenan-
sicht;

Fig. 3 den Gleisausschnitt nach Fig. 2, geschnitten
nach der Linie llI-lll;

Fig.4  einen Ausschnitt aus einer Ausfiihrungsvarian-
te des Schwellenschuhs im Querschnitt;

Fig. 5 einen Ausschnitt aus einer weiteren Ausfiih-
rungsvariante des Schwellenschuhs im Quer-
schnitt.

[0031] Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unter-

schiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tibertragen werden
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kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezo-
gen und sind bei einer Lageanderung sinngemaf aufdie
neue Lage zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiih-
rungsbeispielen fir sich eigensténdige, erfinderische
oder erfindungsgemafie Losungen darstellen.

[0032] Séamtliche Angaben zu Wertebereichen in ge-
genstandlicher Beschreibung sind so zu verstehen, dass
diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfas-
sen, z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass
samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind,
d.h. samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder groRer und enden bei einer oberen
Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis
8,1 oder 5,5 bis 10.

[0033] Die Figuren 1 bis 3 zeigen eine erste Ausflh-
rungsvariante eines Schwellenschuhs 1 fir eine Schwel-
le 2. Dazu sind in den Figuren 1 bis 3 jeweils Ausschnitte
aus einem Gleisaufbau 3 fiir eine so genannte feste Fahr-
bahn dargestellt. Dieser Gleisaufbau 3 besteht aus der
Schwelle 2, die bei dieser Ausfihrungsvariante als so
genannte Kurzschwelle ausgefiihrt ist, dem Schwellen-
schuh 1, der die Schwelle 2 im unteren Bereich umgibt,
sodass also diese Schwelle 2 zu einem GrofRteil ihres
Volumens vom Schwellenschuh aufgenommen ist, einer
Montageplatte 4, Gber die eine Schiene 5ander Schwelle
2 befestigt wird, wobei zur Befestigung der Schiene 5 auf
dieser Montageplatte 4 herkémmliche Montageeinrich-
tungen, wie sie aus dem Stand der Technik bekannt sind,
verwendet werden kénnen, beispielsweise in Form einer
X- oder W-Befestigung oder Hakenschraubenbefesti-
gung. Zwischen der Montageplatte 4 und der Schwelle
2 ist ein erstes Dampfungselement 6, zwischen einem
Schienenful 7 und der Montageplatte 4 ein zweites
Dampfungselement 8 in Form einer Schienenzwischen-
lage angeordnet.

[0034] Die Schwelle 2 kann mit einer weiteren Schwel-
le 2 Uber eine nicht dargestellte Querstrebe zu einer
Querschwelle verbunden sein. Weiters wird die Schwelle
2 normalerweise von einer Ausnehmung in einer Boden-
platte, insbesondere aus Beton, aufgenommen.

[0035] Dieser prinzipielle Aufbau ist bereits aus dem
Stand der Technik bekannt, teilweise z. B. aus der ein-
gangs genannten DE 92 02 613 U1.

[0036] Die Erfindung ist jedoch nicht auf diese Kurz-
schwellen beschrankt, sondern kann der Schwellen-
schuh 1 auch flr so genannte Langschwellen verwendet
werden. Weiters besteht die Méglichkeit, die Schwelle 2
als Monoblock- oder Biblock-Schwelle, beispielsweise
H-Schwelle, auszufiihren. Des Weiteren ist die Erfindung
nicht auf Betontragplatten zur Aufnahme der Schwellen
2 beschrankt, sondern konnen ebenfalls Schotterunter-
bauten, etc. verwendet werden.

[0037] Wie besser aus Fig. 3 ersichtlich ist, weist der
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Schwellenschuh 1 einen Boden 9 sowie Seitenwande 10
auf. An einer inneren Oberflache 11 der Seitenwande 10
sind rippenférmige Stege 12 vorgesehen, die zur Damp-
fungscharakteristik des Schwellenschuhs 1 beitragen.
Diese Stege 12 sind dabei mit zunehmender Hbhe in
Richtung vom Boden 9 auf die Schiene 5 ausgebildet,
sodass die Seitenwande 10 gegentiber dem Boden 9 -
im Querschnitt betrachtet - konisch verlaufend ausgebil-
det sind. Insbesondere sind diese Stege 12 umlaufend
Uber den gesamten Umfang der Seitenwande 10 verlau-
fend angeordnet. Es sind also keine Freistellungen zwi-
schen einzelnen Segmenten vorhanden, wie dies bei-
spielsweise in der oben genannten DE 698 07 031 T2
zur Entwasserung beschrieben werden. Obwohl also
diese Freistellungen bei der Erfindung nicht zwingend
erforderlich sind, kdnnen diese selbstverstandlich ange-
ordnet werden. Es ist weiters die beschriebene konische
Ausfihrung der Seitenwande 10 nicht zwingend erfor-
derlich.

[0038] Aufdem Boden 9 sind bei dieser Ausfliihrungs-
variante des Schwellenschuhs 1 Federelemente 13 aus
einem ersten elastischen Material des Schwellenschuhs
selbst ausgebildet, also einstiickig mit dem Boden 9 her-
gestellt. Diese Federelemente 13 sind dabei noppenfor-
mig ausgebildet, mit zumindest anndhernd quadrati-
schem Querschnitt (in Draufsicht gesehen). Mit Hilfe die-
ser Federelemente 13 wird die Einfederungscharakteris-
tik und damit das Dampfungsverhalten des Systems, al-
so des Schwellenschuhs 1 - neben dem Dampfungsver-
mogen der Dampfungselemente 6, 8 - bestimmt.
[0039] Es sei darauf hingewiesen, dass die Erfindung
die Ausbildung des Schwellenschuhs 1 selbst betrifft, so-
dass also im Hinblick auf die weiteren Dampfungsele-
mente 6, 8 anzumerken ist, dass beispielsweise das
Dampfungselement 6 nicht zwingend vorhanden sein
muss. Auch im Hinblick auf die Dampfungscharakteristik
dieser Dampfungselemente 6, 8, beispielsweise durch
unterschiedliche Kombinationen an harten und weichen
Segmenten fir diese Dadmpfungselemente 6, 8 sei auf
den einschlagigen Stand der Technik verwiesen.
[0040] Es ist weiters nicht zwingend erforderlich, dass
die Federelemente 13 aus dem Material des Bodens 9
des Schwellenschuhs 1 gefertigt sind, insbesondere ein-
stilickig mit diesem verbunden sind. So ist es im Rahmen
der Erfindung durchaus mdglich, dass diese Federele-
mente 13, z.B. in Form einer Gummimatte, nachtraglich
auf den Boden 9 des Schwellenschuhs 1 aufgelegt wer-
den. Esistdes weiteren nicht zwingend erforderlich, dass
diese Dampfungselemente 13 einen zumindest anna-
hernd quadratischen Querschnitt aufweisen, beispiels-
weise sind auch andere Querschnitte, wie z.B. runde,
rechteckige, polygonale Querschnitte im Rahmen der Er-
findung mdéglich und wird Uber diese unterschiedlichen
Querschnittsformen - wobei auch Mischformen innerhalb
eines Schwellenschuhs 1 mdglich sind - die Federungs-
charakteristik des Schwellenschuhs 1, d. h. des gesam-
ten Gleisaufbaus 3, an die jeweiligen Erfordernisse an-
gepasst, die beispielsweise bei Kurvenstrecken deutlich
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unterschiedlich sein kdnnen zu Geradstrecken.

[0041] Es ist im Rahmen der Erfindung weiters mog-
lich, dass Federelemente 13 mit unterschiedlichem
Durchmesser - in Draufsicht betrachte - verwendet wer-
den, ebenfalls um die Einfederungscharakteristik an die
jeweiligen Gegebenheiten und Erfordernisse anzupas-
sen. So sind beispielsweise Kombinationen mit diinnen
und dicken Federelementen 13 mdglich, um beispiels-
weise Kurvenlagen ausgleichen zu kdnnen.

[0042] Die Federelemente 13 missen auch nicht nop-
penartig ausgebildet sein, wenngleich dies die bevorzug-
te Ausfihrungsvariante ist, sondern kénnen streifenfor-
mige Federelemente 13, die sich zumindest annahernd
Uber die gesamte Breite des Bodens 9 erstrecken, ver-
wendet werden.

[0043] Zwischen den einzelnen Federelementen 13
sind Zwischenrdume 14 ausgebildet, in denen erfin-
dungsgemal ein Flllstoff 15 angeordnet ist. Dieser Fill-
stoff 15 fiillt dabei diese Zwischenrdume 14 zumindest
annahernd vollstandig, bevorzugt zur Ganze, aus.
[0044] Als Fullstoff 15 wird insbesondere ein geschlos-
senzelliger Schaumstoff verwendet, vorzugsweise aus-
gewahlt aus einer Gruppe umfassend HD-PE, PP, PUR,
NR, SBR, EPDM, EPS, XPS, EVA, TPE. Prinzipiell sind
aber auch offenzellige Schaumstoffe einsetzbar, insbe-
sondere wenn diese, wie bereits voranstehend ausge-
fuhrt, zumindest oberflachlich hydrophobiert sind bzw.
aus einem hydrophoben Material bestehen. Die Poren-
groRe des Schaumstoffes kann dabei ausgewahlt sein
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 10pm
und einer oberen Grenze von 3 mm. Bevorzugt sind
samtliche Zwischenrdume 14 zwischen den Federele-
menten 13 im Boden 9 mit dem Fillstoff 15 zu versehen.
Es besteht jedoch auch die Méglichkeit, sollte dies erfor-
derlich sein, die nutférmigen Vertiefungen zwischen den
Stegen 12 in den Seitenwanden 10 mit diesem Fllstoff
15 zu versehen.

[0045] In einer ersten Ausfihrungsvariante ist eine
Fullhdlle 16 des Fullstoffes 15 in den Zwischenrdumen
14 so bemessen, dass diese Zwischenrdume 14 zumin-
dest anndhernd gerade ausgefiillt sind, also im wesent-
lichen einer Federelementhéhe 17 entspricht. Allerdings
kann in einer zweiten Ausfiihrungsvariante dazu, diese
Fillhéhe 16 so bemessen sein, dass der Fllstoff 15 Giber
die Federelemente 13 in vertikaler Richtung vorsteht, al-
so die Fillhéhe 16 groRer ist, als die Fillelementhdhe
17. Damit wird erreicht, dass dieser Flllstoff 15 durch
das Einbringen der Schwelle 2 in den Schwellenschuh 1
komprimiert wird und somit die Zwischenrdume 14 mit
héherer Sicherheit ausgefullt werden.

[0046] Der Fillstoff 16 weist erfindungsgemaR eine
Sekantensteifigkeit auf, die - in Abhangigkeit vom ersten
elastischen Material, welches fir die Federelemente 13
und gegebenenfalls den Boden 9 sowie die Seitenwande
10 verwendet wird - maximal so grof3, dass die Einfede-
rungscharakteristik tiber die Federelemente 13 bei deren
Belastung durch ein Uberfahrendes Schienenfahrzeug
nicht bzw. nur unwesentlich beeinflusst wird, also es zu
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keiner Aufsteifung des Gesamtsystems "Schwellen-
schuh 1" kommt.

[0047] Mit "unwesentlich beeinflusst" im Sinne der Er-
findung ist gemeint, dass die Einfederungscharakteristik
der Federelemente 13 bei quasistatischer Belastung
(DIN 45673) durch den Fillstoff 15 um maximal 10% ver-
schlechtert wird.

[0048] Insbesondere weist der Fillstoff 15 eine Sekan-
tensteifigkeit auf, die maximal 1 % bis 10 % der Sekan-
tensteifigkeit der Federelemente 13 betragt.

[0049] Generell sei an dieser Stelle angemerkt, dass
die Sekantensteifigkeit der Federelemente 13 bei quasi-
statischer Belastung ausgewahlt sein kann aus einem
Bereich mit einer unteren Grenze von 5 kN/mm und einer
oberen Grenze von 300 kN/mm gemaR DIN 45673.
[0050] In Fig. 4 ist ausschnittsweise eine weitere Aus-
fihrungsvariante des Schwellenschuhs 1 im Querschnitt
dargestellt. Dabei weisen die Federelemente 13 eine un-
terschiedliche Hohe auf. Es wird damit die Einfederung,
d. h. das Dadmpfungsverhalten dieser Federelemente 13
bzw. des Schwellenschuhs 1 entsprechend angepasst.
Es ist beispielsweise bei dieser Variante-ebenso bei
samtlichen anderen Varianten- méglich, dass die Feder-
elemente 13 eine unterschiedliche Sekantensteifigkeit
aufweisen, also beispielsweise die Federelemente 13 mit
einer gréReren Federelementhdhe 17 eine héhere Stei-
figkeit besitzen, als die Federelemente 13 mit einer klei-
neren Federelementhdhe 17. Bei einer derartigen Aus-
fuhrungsvariante ist es moglich, dass bei normaler Be-
lastung die Dampfung vorwiegend durch die Federele-
mente 13 mit der gréReren Federelementhdhe 17 erfolgt,
und erst bei gréReren Belastungen auch die Federele-
mente 13 mit geringerer Federelementhdhe 17 zum Wir-
ken kommen. Durch eine hochprogressive Federkennli-
nie kénnen die Federelemente 13 vor Uberlastung bes-
ser geschutzt werden.

[0051] Wie aus Fig. 4 ersichtlich, wird der Fullstoff 15
bei dieser Variante des Schwellenschuhs 1 bis zu jener
Federelementhéhe 17 bzw. geringfligig dartiber ausge-
bildet, welche der kleiner als die maximale Federele-
menthdhe 17 ist.

[0052] Wie strichliert angedeutet in Fig. 4 besteht wei-
ters die Mdglichkeit, dass zwischen gleich hohen Feder-
elementen 13 der gréReren Federelementhdhe 17 der
Fullstoff 15 den gesamten Zwischenraum 14 zwischen
diesen Federelementen 13 ausfllt.

[0053] InFig.5isteine Variante des Schwellenschuhs
1 ausschnittsweise im Querschnitt dargestellt, bei der die
Federelemente 13 wiederum eine unterschiedliche Fe-
derelementhéhe 17 aufweisen, ahnlich zu jener nach Fig.
4. Zum Unterschied zur Ausfihrungsvariante nach Fig.
4 werden aber die kleineren Federelemente 13 zur Gan-
ze von dem Fillstoff 15 abgedeckt, sodass im wesentli-
chen der Schwelle 2 eine ebene Oberflache gegentiber-
liegt. Dies ist insbesondere mit der Erfindung méglich,
da durch den Flillstoff 15 die Federcharakteristik der Fe-
derelemente 13, also auch jener der niedrigeren Feder-
elemente 13, durch den dartber liegenden Fillstoff 15
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nicht bzw. nicht wesentlich beeinflusst wird.

[0054] Aus diesem Grund ist es in einer weiteren Va-
riante, die in Fig. 5 strichliert dargestelltist, mdglich, dass
samtliche Federelemente 13 mit dem Fllstoff 15 in ho-
rizontaler Richtung abgedeckt sind, wodurch der Eintritt
von Wasser in den Bodenbereich des Schwellenschuhs
1 weiter reduziert werden kann.

[0055] Zur Herstellung des erfindungsgemaRen
Schwellenschuhs 1 werden in einer Form der Boden 9
und die Seitenwande 10 aus einem elastischen Material
durch Vulkanisation gefertigt. Dieses elastische Material
kann z. B. NR, SBR, EPDM, etc. sein. Ein derartiges
Herstellungsverfahren ist bereits aus dem Stand der
Technik bekannt, sodass an dieser Stelle darauf verwie-
sen sei.

[0056] Die Federelemente 13 kénnen aus demselben
Werkstoff in dieser Form gefertigt werden, wie fir den
Boden 9 und die Seitenwande 10 verwendet. Anderer-
seits ist es mdglich, dass die Federelemente 13 aus ei-
nem anderen elastischen Material bestehen, wobei diese
Federelemente 13 bevorzugt an der Oberflache des Bo-
dens 9 anvulkanisiert werden.

[0057] GemaR einer ersten Ausfihrungsvariante des
Herstellungsverfahrens wird aus dem zweiten elasti-
schen Material - wie oben erwahnt - eine zumindest an-
nahernd ebene Platte hergestellt, in die dann entspre-
chende Aussparungen bzw. Durchbriiche eingebracht
werden, beispielsweise durch Stanzen oder Schneiden,
entsprechend der Geometrie der Federelemente 13, so-
dass diese so vorgefertigte Platte nach der Vulkanisation
auf die Federelemente 13, d. h. in die Zwischenrdume
14, eingelegt werden kann.

[0058] Es ist gemaR einer anderen Ausfihrungsvari-
ante des Verfahrens mdglich, dass der Fullstoff 15 vor
Ort, d. h. beispielsweise auf der Baustelle, aufgeschaumt
wird und wird hierzu ein auf schdumbares Rohmaterial
fir den Fullstoff 15 verwendet, beispielsweise ein Ein-
komponenten- oder ein Zweikomponenten-Polyurethan.
Dieses Rohmaterial wird in die Zwischenrdume 14 ein-
gebracht, daran anschlieRend die Schwelle 2 im Schwel-
lenschuh 1 platziert und schlieRlich der Rohstoff fiir den
Fullstoff 15 aufgeschaumt, wodurch die Zwischenrdume
14 zumindest anndhernd zur Ganze ausgefillt werden.
[0059] SchlieBlich ist es auch mdglich, dass der
Schwellenschuh 1 mit einem so genannten 2-Kompo-
nentenverfahren hergestellt wird, dass also der Fullstoff
15 wahrend der Vulkanisation des Schwellenschuhs 1in
die Zwischenrdume 14 beispielsweise eingespritzt wird
und wahrend der Vulkanisation aufgeschaumt wird, wo-
durch ebenfalls die Zwischenrdume 14 zumindest anna-
hernd vollstandig ausgefiillt werden. Letzteres Verfahren
bietet den Vorteil, dass der Schwellenschuh 1 in einem
Schritt fertig hergestellt werden kann, sodass also wei-
tere Montageschritte, z. B. auf der Baustelle, reduziert
werden kdénnen.

[0060] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mdgliche
Ausfiihrungsvarianten des Schwellenschuhs 1, wobei an
dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf
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die speziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten dessel-
ben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse
Kombinationen der einzelnen Ausflihrungsvarianten un-
tereinander mdglich sind und diese Variationsmdglich-
keit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kdénnen des auf diesem
technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch samtliche denkbaren Ausfihrungsvarianten,
die durch Kombinationen einzelner Details der darge-
stellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante még-
lich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

[0061] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des Auf-
baus Schwellenschuhs 1 dieser bzw. dessen Bestand-
teile teilweise unmaBstéablich und/oder vergréRert
und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0062] Die den eigenstandigen erfinderischen Losun-
gen zugrunde liegende Aufgabe kann der Beschreibung
entnommen werden.

[0063] Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1,
2, 3; 4; 5 gezeigten Ausfihrungen den Gegenstand von
eigenstandigen, erfindungsgemaflen Lésungen bilden.
Die diesbeziglichen, erfindungsgemalen Aufgaben und
Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren
zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung
[0064]

Schwellenschuh
Schwelle
Gleisaufbau
Montageplatte
Schiene

a s ON -~

Dampfungselement
Schienenful®
Dampfungselement
Boden

0 Seitenwand

= ©O© 0 ~NO®

11 Oberflache

12  Steg

13  Federelement
14 Zwischenraum
15  Flllstoff

16  Fullhéhe
17  Federelementhdhe

Patentanspriiche

1. Schwellenschuh (1) mit einem Boden (9) und Sei-
tenwanden (10), die aus einem elastischen Material
gefertigt sind, wobei auf dem Boden (9) und diesen
Uberragend Federelemente (13) angeordnet sind
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und zwischen den Federelementen (13) Zwischen-
rdume (14) ausgebildet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zwischenrdume (14) mit einem
Fullstoff (15) aus einem zweiten elastischen Materi-
al, das ausgewahlt ist aus einer Gruppe umfassend
HD-PE, PP, PUR, NR, SBR, EPDM, EPS, XPS,
EVA, TPE, zumindest annahernd vollstandig ausge-
fullt sind, wobei eine Sekantensteifigkeit des zweiten
elastischen Materials maximal so groR ist, dass die
Einfederungscharakteristik tiber die Federelemente
(13) beideren Belastung nicht bzw. nur unwesentlich
beeinflusst wird.

Schwellenschuh (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Fillhéhe (16) des Fllstof-
fes (15) grofer ist, als eine Federelementhdhe (17)
der oder des, gegebenenfalls niedrigsten, Federe-
lemente(s) (13) in dieser Richtung.

Schwellenschuh (1) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fiillstoff (15) zu-
mindest einen Teil der Federelemente (13), die mit
geringerer Federelementhdéhe (17) als die grofite
Federelementhdhe (17) ausgebildet sind, in horizon-
taler Richtung tGberdeckend angeordnet ist.

Schwellenschuh (1) nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fullstoff (15) die
Federelemente (13) um einen Wertin der Hohe liber-
ragt, der ausgewahlt ist aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 1mm und einer oberen Grenze
von 10 mm.

Schwellenschuh (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine, einer Schwelle (2) zuwendbare
Oberflache des Fiillstoffes (15) hydrophob ist.

Schwellenschuh (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Flillstoff (15) ein Schaumstoff ist.

Schwellenschuh (1) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schaumstoff des Fllstof-
fes (15) eine mittlere PorengréRe aufweist, die aus-
gewahlt ist aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 10 wm und einer oberen Grenze von 3
mm.

Schwellenschuh (1) nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fllstoff (15) ein,
insbesondere  geschlossenzelliger, elastischer
Schaumstoff ist.

Schwellenschuh (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Flullstoff (15) adhasiv mit den Federelementen
(13) verbunden ist.
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Schwellenschuh (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Fullstoff (15) einen bakteriziden oder fungiziden
Wirkstoff enthalt.

Schwellenschuh (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Federelemente (13) am Boden (9) anvulkanisiert
sind.

Verfahren zur Herstellung eines Schwellenschuhs
(1), nach dem aus einem elastischen Material ein
Boden (9) und Seitenwande (10) des Schwellen-
schuhs (1) durch Vulkanisation in einer Form herge-
stellt werden, wobei auf dem Boden (9) Federele-
mente (13) derart angeordnet werden, dass zwi-
schen diesen Zwischenraume (14) frei bleiben, da-
durch gekennzeichnet, dass in den Zwischenrau-
men (14) ein Fullstoff (15) angeordnet wird, der aus
einem zweiten elastischen Material besteht, das
ausgewahlt wird aus einer Gruppe umfassend HD-
PE, PP, PUR, NR, SBR, EPDM, EPS, XPS, EVA,
TPE, und der die Zwischenrdume (14) zumindest
annahernd vollstandig ausgefiillt, wobei eine Sekan-
tensteifigkeit des zweiten elastischen Materials bei
maximal so groB ist, dass die Einfederungscharak-
teristik Uber die Federelemente (13) bei deren Be-
lastung nicht bzw. nur unwesentlich beeinflusst wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fiillstoff (15) als elastische Platte
hergestellt wird und in dieser Vertiefungen ausgebil-
det werden, die hinsichtlich ihrer Geometrie zumin-
dest annahernd den Federelementen (13) entspre-
chen, und diese Platte nach der Vulkanisation auf
den Boden (9) aufgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Fllstoff (15) ein aufschaumbarer
Rohstoff verwendet wird, der vor dem Einsetzen ei-
ner Schwelle (2) in den Zwischenrdumen (14) ange-
ordnet und nach dem Einsetzen der Schwelle (2)
aufgeschaumt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schwellenschuh (1) nach einem
2-Komponentenverfahren hergestellt wird, wobei
wahrend der Vulkanisation ein aufschaumbarer
Rohstoff fiir den Fullstoff (15) in die Form in die Zwi-
schenrdume (14) zwischen den Federelementen
(13) eingebracht und aufgeschaumt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15 da-
durch gekennzeichnet, dass die Federelemente
(13) an den Boden (9) des Schwellenschuhs (1) an-
vulkanisiert werden.
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Claims

10.

A cross tie shoe (1) with a floor (9) and lateral walls
(10), which are made out of an elastic material,
wherein spring elements (13) are arranged on the
floor (9) so as to project over the latter, and gaps
(14) are formed between the spring elements (13),
characterized in that the gaps (14) are filled at least
close to completely with a filler (15) made out of a
second elastic material selected from a group com-
prised of HD-PE, PP, PUR, NR, SBR, EPDM, EPS,
XPS, EVA, TPE, wherein a secant stiffness of the
second elastic material is at most so large as to only
insignificantly influence the deflection characteris-
tics viathe spring elements (13) whenloaded, if at all.

The cross tie shoe (1) according to claim 1, charac-
terized in that a fill height (16) of the filler (15) is
larger than a spring element height (17) of the, pos-
sibly lowest, spring element(s) (13) in this direction.

The cross tie shoe (1) according to claim 1 or 2, char-
acterized in that the filler (15) is arranged so as to
cover at least a portion of the spring elements (13),
which are designed with a lower spring element
height (17) than the largest spring element height
17).

The cross tie shoe (1) according to claim 2 or 3, char-
acterized in that the filler (15) upwardly projects
over the spring elements (13) by a value selected
from a range with a lower limit of 1 mm and an upper
limit of 10 mm.

The cross tie shoe (1) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that at least one
surface of the filler (15) that can be turned toward a
cross tie (2) is hydrophobic.

The cross tie shoe (1) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the filler (15)
is a foam.

The cross tie shoe (1) according to claim 6, charac-
terized in that the foam of the filler (15) exhibits an
average pore size selected from a range with a lower
limit of 10 wm and an upper limit of 3 mm.

The cross tie shoe (1) according to claim 6 or 7, char-
acterized in that the filler (15) is an elastic, in par-
ticular closed-cell, foam.

The cross tie shoe (1) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the filler (15)
is adhesively bonded with the spring elements (13).

The cross tie shoe (1) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the filler (15)
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

contains a bactericidal or fungicidal agent.

The cross tie shoe (1) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the spring el-
ements (13) are vulcanized to the floor (9).

A method for manufacturing a cross tie shoe (1), in
which a floor (9) and lateral walls (10) of the cross
tie shoe (1) are fabricated out of an elastic material
through vulcanization in a mold, wherein spring ele-
ments (13) are arranged on the floor (9) in such a
way as to leave gaps (14) between the latter, char-
acterized in that the gaps (14) have arranged in
them afiller (15), which consists of a second elastic
material selected from a group comprised of HD-PE,
PP, PUR, NR, SBR, EPDM, EPS, XPS, EVA, TPE,
and fills the gaps (14) at least close to completely,
wherein a secant stiffness of the second elastic ma-
terial is at most so large as to only insignificantly
influence the deflection characteristics via the spring
elements (13) when loaded, if at all.

The method according to claim 12, characterized
in that the filler (15) is manufactured as an elastic
plate, which has formed into it depressions whose
geometry at least approximately corresponds to the
spring elements (13), and this plate is placed on the
floor (9) after vulcanization.

The method according to claim 12, characterized
in that the filler (15) used is a foamable raw material,
which is first arranged in the gaps (14) prior to inser-
tion of a cross tie (2), and then foamed after insertion
of the cross tie (2).

The method according to claim 12, characterized
in that the cross tie show (1) is manufactured based
on a 2-component method, wherein a foamable raw
material for the filler (15) is introduced into the mold
in the gaps (14) between the spring elements (13)
and foamed during vulcanization.

The method according to one of claims 12 to 15,
characterized in that the spring elements (13) are
vulcanized to the floor (9) of the cross tie shoe (1).

Revendications

Sabot de traverse (1) comprenant un fond (9) et des
parois latérales (10) qui sont fabriqués en un maté-
riau élastique, dans lequel des éléments élastiques
(13) sont disposés sur le fond (9) et en saillie par
rapport a celui-ci, et des espaces intermédiaires (14)
sont formés entre lesdits éléments élastiques (13),
caractérisé en ce que les espaces intermédiaires
(14) sont remplis au moins sensiblement compléte-
ment d’une matiére de charge (15) en un second
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matériau élastique, qui est choisi dans un groupe
comprenant HD-PE, PP, PUR, NR, SBR, EPDM,
EPS, XPS, EVA, TPE, et dans lequel une rigidité
sécante du second matériau élastique est d’'une
grandeur maximale telle que la caractéristique de
compression sur les éléments élastiques (13) n’est
pas influencée, ou plutdét seulement de fagon insi-
gnifiante, lors de leur charge.

Sabot de traverse (1) selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce qu’une hauteur de remplissage (16)
de la matiére de charge (15) est plus grande qu’une
hauteur d’élément élastique (17) du ou des éléments
élastiques éventuellement plus faible(s) (13) dans
cette direction.

Sabot de traverse (1) selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que la matiére de charge (15)
d’au moins une partie des éléments élastiques (13),
qui sont formés avec une plus petite hauteur d’élé-
ment élastique (17) que la hauteur d’élément élasti-
que (17) la plus grande, est agencée en recouvre-
ment dans la direction horizontale.

Sabot de traverse (1) selon la revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce que la matiére de charge (15)
des éléments élastiques (13) fait saillie en hauteur
d’une valeur sélectionnée dans une plage ayant une
limite inférieure de 1 mm et une limite supérieure de
10 mm.

Sabot de traverse (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’une surface supérieure de la matiére de charge
(15), tournée vers une traverse (2), est hydrophobe.

Sabot de traverse (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
la matiére de charge (15) est une mousse de plas-
tique.

Sabot de traverse (1) selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que la mousse de plastique de la
matiére de charge (15) présente une taille de pore
qui est sélectionnée dans une plage ayant une limite
inférieure de 10 um et une limite supérieure de 3 mm

Sabot de traverse (1) selon la revendication 6 ou 7,
caractérisé en ce que la matiére de charge (15) est
une mousse de plastique élastique a cellules fer-
mées.

Sabot de traverse (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce la
matiére de charge (15) estreliée paradhérence avec
les éléments élastiques (13).

10. Sabot de traverse (1) selon I'une quelconque des
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revendications précédentes, caractérisé en ce que
la matiére de charge (15) comprend un principe actif
bactéricide ou fongicide.

Sabot de traverse (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
les éléments élastiques (13) sont vulcanisés au ni-
veau du fond.

Procédé de fabrication d’'un sabot de traverse (1),
par I'intermédiaire duquel un fond (9) et des parois
latérales (10) du sabot de traverse (1) sont fabriqués
dans un moule en un matériau élastique par
vulcanisation , dans lequel des éléments élastiques
(13) sont disposés sur le fond (9), de telle sorte que
des espaces intermédiaires (14) sont formés entre
ceux-ci, caractérisé en ce qu’une matiére de char-
ge (15) estagencée dans les espaces intermédiaires
(14), qui est constituée d’un second matériau élas-
tique, qui est choisi dans un groupe comprenant HD-
PE, PP, PUR, NR, SBR, EPDM, EPS, XPS, EVA,
TPE, et qui va remplir au moins sensiblement com-
pléetement les espaces intermédiaires (14), dans le-
quel une rigidité sécante du second matériau élas-
tique est d’'une grandeur maximale telle que la ca-
ractéristique de compression sur les éléments élas-
tiques (13) n’est pas influencée, ou plutot seulement
de fagon insignifiante, lors de leur charge.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que la matiere de remplissage (15) est fabriquée
sous la forme d’une plaque élastique, et des évide-
ments sont formés dans celle-ci, qui correspondent,
en ce qui concerne leur géomeétrie, au moins sensi-
blement aux éléments élastiques (13), et cette pla-
que est disposée sur le fond (9) apreés la vulcanisa-
tion.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce qu’une matiére premiére susceptible de mousser
est utilisée comme matiére de remplissage (15), qui
est mise en place avant I'insertion d’une traverse (2)
dans les espaces intermédiaires (14), et amenée a
I'état de mousse apres l'insertion de la traverse (2).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le sabot de traverse (1) est préparé par l'in-
termédiaire d’un procédé a deux composants, dans
lequel au cours de la vulcanisation, une matiére pre-
miére susceptible de mousser en tant que matiére
de remplissage (15) est introduite dans le moule
dans les espaces intermédiaires (14) entre les élé-
ments élastiques (13), puis est amenée a l'état de
mousse.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
12 a 15, caractérisé en ce que les éléments élas-
tiques (13) sont vulcanisés au niveau du fond (9) du
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