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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Spannbetonfertigteilen,
insbesondere Spannbetonschwellen oder Spannbeton-
weichenschwellen, wobei in mindestens einem Formen-
bett mehrere Formteile durch GielRen erzeugt werden
und das Formenbett eine Vielzahl von Spannstéhlen auf-
nimmt, zwischen den Formteilen und in den Endberei-
chen des Formenbetts Abstellkdsten eingesetzt sind, um
einerseits die Lage der Spannstahle und die Geometrie
des Formteils bestimmende Formenbleche wahrend des
GieRens zu fixieren, sowie andererseits das jeweilige
Formteilende abzuschalen und einen Freiraum zwischen
benachbarten Formteilen zum spateren Durchtrennen
der Spannstahle zu schaffen, gemaR Oberbegriff des An-
spruchs 1 bzw. 5.

[0002] Beispielsweise aus der DE 101 63 138 A1 ist
es bekannt, Betonbauelemente durch GielRverfahren
herzustellen. Diese GiefRverfahren bestehenim Wesent-
lichen aus dem Fillen einer Mehrwegform mit einer Be-
tonmasse, dem Trocknen bzw. Aushérten der Masse und
dem Ausschalen des nach dem Trocknen vorhandenen
festen Gegenstands aus der Form.

[0003] Beiderartigen Verfahren miissen Mehrwegfor-
men nach jedem GielRvorgang gereinigt und gegebenen-
falls poliert und mit Trennmitteln versehen werden, da
beim Ausschalen Reste der Betonmasse oder andere
Verunreinigungen in der Form verbleiben.

[0004] Bei dem weiterentwickelten Herstellungsver-
fahren fir Bauelemente nach der DE 101 63 138 A1 wird
eine Form mit einer Trennfolie ausgekleidet, wobei an-
schlielend eine ein Bindemittel enthaltende Masse auf
die Trennfolie aufgebracht wird. Nach dem Trocknen der
Masse erfolgt dann ein Ausschalen der Masse aus der
Form. Durch dieses Verfahren und das Auskleiden der
Form mit einer Trennfolie wird ein unmittelbarer Kontakt
zwischen der Masse und der Form verhindert. Ein Ver-
bleiben getrockneter Restmasse an der Form beim Aus-
schalen des Gegenstands wird vermieden. Hierdurch
entfallt ein Nachreinigen der Form nach dem Herstel-
lungsprozess. Dabei wird durch die Folie erreicht, dass
das Bauelement nach Entfernen der Folie eine glatte
Oberflache aufweist. Um die Trennfolie an die Kontur der
Form anzupassen, ist es notwendig, die Folie mit Unter-
druck, z.B. mittels Vakuum in die Form zu ziehen. Dies-
bezlglich wird die Folie Gber die Form gelegt und dann
zwischen Folie und Form ein Vakuum erzeugt, so dass
die Folie ohne Falten vollstdndig an der Oberflache der
Form zu liegen kommt. Eine Vereinfachung des Ausklei-
dens der Form mit Folie ist dadurch mdéglich, dass die
Folie fur das Auskleiden der Form erwarmt wird.

[0005] Bekanntsind darliber hinaus Verfahren zur Be-
tonschwellenherstellung mit einem Einlegeformteil, bei-
spielsweise nach der DE 10 2006 042 910 A1.

[0006] Um Schwellen mit steilen Wanden der Ausneh-
mungen fir die Schienenbefestigungen in der Schale
Uber Kopf herstellen zu kénnen, wird eine Schalung mit
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den Ublichen schragen Wanden oder mit flachem Boden
mit einem Formteil mit steilen Wanden versehen, welche
sich beim Ausschalen von der Schalung 16st und bis zur
hinreichenden Erhartung in der Schwelle verbleibt, wah-
rend gleichzeitig die Schwellenschalung, unter Verwen-
dung eines anderen gleichartigen Formteils, erneut zur
Herstellung einer neuen Schwelle eingesetzt werden
kann.

[0007] Bei der bekannten Herstellung von Weichen-
schwellen auf einer sogenannten Longline-Anlage wird
von z.B. zwei parallel verlaufenden Formenbetten aus-
gegangen, in denen fir die jeweilige Geometrie der je-
weiligen Schwellen Formbleche eingelegt werden.
[0008] Das Ende einer jeden Schwelle wird durch so-
genannte Abstellkdsten und/oder ahnliche Anlagenteile
zum Separieren und Abschalen von einzelnen Betonfer-
tigteilen erreicht. Die Abstellkasten haben mehrere Funk-
tionen. Zum einen dienen sie der Lagefixierung der ein-
gelegten Formbleche. Weiterhin fixieren die Abstellkas-
ten die wahrend des Betonierens in der Spannbahn be-
findlichen Spannstahle. Letztendlich dienen die Abstell-
kasten der Abschalung der Schwellenenden.

[0009] Durchden jeweiligen Abstellkasten wird weiter-
hin ein Freiraum zwischen zwei langs benachbarten
Schwellenim Formenbett geschaffen, um nach dem Aus-
harten des Betons einerseits den Spannstahl heraus-
trennen zu kénnen und somit die Schwellen zu verein-
zeln, und andererseits fir eine Krantraverse zum Her-
ausheben der Schwellen gentigend Betatigungsraum zu
schaffen.

[0010] Im bekannten Verfahren missen die Abstell-
kasten zu einem Zeitpunkt aus dem Formenbett nach
oben herausgezogen werden, wenn der Beton eine Fes-
tigkeit aufweist, die es ihm ermdglicht, sich nicht mehr
plastisch allein zu verformen. Der Beton darf jedoch nicht
derart fest sein, dass bereits der Zementleim am Abstell-
kasten haftet. Es ist also aus dem Stand der Technik die
Notwendigkeit gegeben, die Abstellkdsten zu einem sol-
chen Zeitpunkt zu ziehen, wenn die sogenannte Griin-
standfestigkeit des Betons vorliegt und eine ausreichen-
de Verbindung zwischen Beton und Spannstahl besteht.
[0011] Da ein Einsatz von Trennmitteln, insbesondere
Schaldl, an den Abstellkasten auRerordentlich kritisch
ist, gilt es, derartige Trennmittel zu vermeiden. Trennmit-
telan oderin der Nahe der Abstellkasten fuhren aufgrund
des direkten Kontakts des jeweiligen Abstellkastens mit
dem Spannstahl zu einer Benetzung der profilierten
Spannstahloberflache mit dem Trennmittel, was wieder-
um Verbundprobleme bezogen auf den Betonwerkstoff
nach sich zieht.

[0012] Aus diesem Grund werden der Entschalpro-
zess und das Ziehen der Abstellkasten mit Erreichen der
Grunstandfestigkeit des Betons bevorzugt.

[0013] Versuche haben ergeben, dass auch eine leicht
konische Ausfiihrung der Abstellkasten das Ziehen nicht
verbessert. Beim Ziehen der Abstellkdsten aus dem noch
relativ frischen Beton wird in vielen Fallen das junge Be-
tongeflige speziell im Stirnbereich der Weichenschwel-
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len gestort, was zu Rissen und damit Qualitatseinbuflen
fuhrt. Derartige Risse machen die gefertigte Beton-
schwelle sofort zu einem Ausschussprodukt oder, wenn
die Risse extremklein sind und nichtim Herstellungswerk
erkannt werden kénnen, zu einem Produkt mit versteck-
ten Mangeln, das zu Schaden nach dem Einbau im Gleis-
netz fihrt.

[0014] Aus dem Vorgenannten ist es daher Aufgabe
der Erfindung, ein weiterentwickeltes Verfahren sowie
eine zughdrige Vorrichtung zur Herstellung von Spann-
betonfertigteilen, insbesondere Spannbetonschwellen
oder Spannbetonweichenschwellen anzugeben, das fiir
eine Anwendung auf Longline-Anlagen geeignet ist und
wobei Schaden am Betonfertigteil, bedingtdurch das Zie-
henvon ansich bekannten Abstellkésten vermieden wer-
den kénnen. Aufgabengemal wird insofern angestrebt,
die Abstellkasten zum Abschalen erst nach dem Aushar-
ten des Betons bis zum Zustand der Umspannfestigkeit
aus dem Formenbett herauszuziehen.

[0015] Die Lésung der Aufgabe der Erfindung erfolgt
durch ein Verfahren gemaf der Lehre nach Patentan-
spruch 1 und eine Vorrichtung geman der Merkmalskom-
bination nach Patentanspruch 5, wobei die Unteransprii-
che mindestens zweckmaRige Ausgestaltungen und
Weiterbildungen umfassen.

[0016] Verfahrensseitig wird von einem an sich be-
kannten Herstellungsprozess fiir Spannbetonfertigteile,
insbesondere Spannbetonschwellen oder Spannbeton-
weichenschwellen ausgegangen, wobei in mindestens
einem Formenbett eine Vielzahl von Formteilen durch
GieRen erzeugtwird. Das Formenbett weist eine Vielzahl
von Spannstahle mit strukturierter Oberflache auf, wobei
zwischen den Formteilen und in den Endbereichen des
Formenbetts sogenannte Abstellkasten eingesetzt sind,
um einerseits die Lage der Spannstahle und die Geome-
trie des Formteils bestimmende Formenbleche wahrend
des Giel3ens zufixieren, sowie andererseits das jeweilige
Formteilende abzuschalen und einen Freiraum zwischen
benachbarten Formteilen zum spateren Durchtrennen
der Spannstahle zu schaffen.

[0017] Erfindungsgemal werden mindestens die mit
dem Beton in Kontakt kommenden Flachen des jeweili-
gen trennmittelfreien Abstellkastens mit einer I8sbaren,
temporaren, elastische Eigenschaften aufweisenden
Abdeckung versehen. Die Abdeckung weist Offnungen
oder Durchbriiche zum abdichtenden Umgreifen der
Spannstahle auf. Dies bedeutet, dass die Abdeckung
nicht nur dem leichteren Ziehen der Abstellkasten dient,
sondern auch durch die abdichtende Wirkung das Ein-
dringen von Beton- bzw. Zementschlamm in das Innere
des Abstellkastens wirksam verhindert.

[0018] Hieraus folgt eine wenig aufwendigere Reini-
gung der Abstellkasten und damit eine schnellere Wie-
derverwendbarkeit bei insgesamt reduzierten Kosten
und héherer Qualitét der hergestellten Betonfertigteile.
[0019] Nach dem vollstdndigen Ausharten des Betons
wird der jeweilige trennmittelfreie Abstellkasten in be-
kannter Weise gezogen. Im Anschluss kann dann die am
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Fertigteil anhaftende Abdeckung entfernt werden.
[0020] Fur das Anbringen der Abdeckung am Abstell-
kasten sind keine besonderen MaRnahmen oder hand-
werkliches Geschick notwendig. Nach dem Einbringen
der Abstellkasten in die jeweilige Form, dem Anordnen
der Spannstahle und den sonstigen
VorbereitungsmalRnahmen werden vorgefertigte Abde-
ckungen, bevorzugt als ausgestanzte Flachenstiicke aus
einem Kunststoffschaummaterial an den Abstellkasten
so angelegt, dass die mit dem Frischbeton in Kontakt
kommenden Flachen abgedeckt sind und die erwahnte
Abdichtung im Bereich der vom Spannstahl durchdrun-
genen Flachen resultiert.

[0021] Wie erwahnt, bestehtdie Abdeckung aus einem
geschaumten Material, insbesondere einen Kunststoff-
material, welches eine Wasseraufnahmefahigkeit von <
5Vol.-%, insbesondere im Wesentlichen maximal 1 Vol.-
% besitzt.

[0022] Die Abdeckung kann aber auch aus einem ge-
schaumten Material auf Naturstoffbasis bestehen.
[0023] Bevorzugt besteht die Abdeckung aus einem
Polyethylen-Schaummaterial (PE).

[0024] Der bevorzugt eingesetzte Polyethylenschaum
ist geschlossenzellig und feinporig und weist beispiels-
weise eine Dicke von 5 mm auf.

[0025] Beider Vorrichtung zur Herstellung von Spann-
betanfertigteilen nach dem oben umrissenen Verfahren
ist diese als eine plattenférmige, elastische Eigenschaf-
ten aufweisende Abdeckung ausgebildet. Diese Abde-
ckung dient zur Trennung zwischen dem Beton und dem
eigentlichen Abstellkasten und umgibt den Abstellkasten
aulenseitig. Weiterhin kann die Abdeckung Schlitze und
im Bereich der Schlitze vorgesehene, an den Querschnitt
der Spannstahle angepasste Ausnehmungen besitzen,
und zwar derart, dass die Abdeckung klemmend und be-
zogen auf die Spannstahle formschlissig am Abstellkas-
ten gehalten ist und den Abstellkasten sowie die
Spannstadhle gegen den Beton wahrend des Giellpro-
zesse und beim Aushéartevorgang abdichtet.

[0026] Die elastischen Eigenschaften der Abdeckung
sichernin Uberraschender Weise die Aufnahme von Kréaf-
ten aufgrund der Langenanderungen beim Aushéartevor-
gang des Betons. Auch dies fiihrt zu einer wesentlich
verbesserten Qualitét der hergestellten Betonfertigteile.
[0027] Mindestens die dem Abstellkasten abgewandte
Oberflachenseite der Abdeckung weist eine Uberwie-
gend glatte, feinporige Struktur auf.

[0028] Ineiner Weiterbildung der Erfindung bestehtdie
Méoglichkeit, die zum Beton weisende Oberflachenseite
der Abdeckung mit einer Strukturierung oder Préagung
zur Kennzeichnung der jeweiligen Stirnseite des jeweili-
gen Fertigteils in Form einer Bezeichnung, einer Typen-
angabe, einem Logo oder dergleichen zu versehen.
[0029] Bevorzugt ist die Abdeckung als flachiger Zu-
schnitt oder Stanzteil ausgebildet, wobei der Zuschnitt
oder das Stanzteil formenmaRig der Abwicklung des je-
weiligen Abstellkastens entspricht.

[0030] Bei einer Ausgestaltung kann die Abdeckung
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Sollbiegestellen oder Sollknickstellen besitzen, um mit
selbigen den Abstellkasten in einfacher Weise umhiillen
zu kénnen.

[0031] Bei der Gestalt eines Abstellkastens mit einer
im Wesentlichen U-Form mit zwei seitlichen Schenkeln
und einem Verbindungsschenkel ist die Abdeckung min-
destens die seitlichen oder aber auch die seitlichen und
den Verbindungsschenkel Uiberdeckend anordenbar.
[0032] Die als flachiger Zuschnitt vorliegende Abde-
ckung kann von oben auf den Abstellkasten aufgesetzt
und durch Umlegen oder Umknicken seitlicher Flachen
unter Nutzung der erwdhnten Schlitze mit den Ausneh-
mungen zwischen die Spannstahle verbracht undin eine
solche Lage Uberfiihrt werden, dass die entsprechenden
freiliegenden Schenkel des jeweiligen Abstellkastens be-
deckt sind. Die erwahnten Sollbiege- oder Sollknickstel-
len, die in ihrer Position auf die Abmessungen des Ab-
stellkastens angepasst sind, erleichtern das Einbringen
der Abdeckung in den Bereich der Spannstahle bzw.
Spannstahldurchfiihrungen.

[0033] Bei einer Alternative wird mit einer mehr-, ins-
besondere zweiteiligen Abdeckung gearbeitet, die je-
weils einen der seitlichen Schenkel des Abstellkastens
bedeckt.

Um ein Eindringen von Frischbeton von der Oberseite
her, d.h. vom Verbindungsschenkel aus betrachtet, zu
verhindern, kann Uber dem Verbindungsschenkel eine
U-férmige oder klammerahnliche Schutzabdeckung auf-
gebracht werden, welche wiederverwendbar ist.

[0034] Die Erfindung soll nachstehend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels sowie unter Zuhilfenahme von Fi-
guren naher erldutert werden.

[0035] Hierbei zeigen:

Fig. 1 eine prinzipielle Ausbildung eines Abstellkas-
tens mit Spannstahlen und Distanzblechen, wobei
aus Griinden der Ubersichtlichkeit das Formenbett
nicht dargestellt ist;

Fig. 2 eine Darstellung ahnlich derjenigen nach Fig.
1, jedoch mit dem beginnenden Anordnen der Ab-
deckung bezogen auf den Abstellkasten, wobei die
in den Seitenflaichen der Abdeckung ersichtlichen
Schlitze dem Einfadeln bezogen auf den Raum zwi-
schen den Spannstahlen dienen und wobei letztend-
lich die gewlinschte Lageposition und Abdichtung
der Abdeckung bezogen auf den Abstellkasten dann
erreicht ist, wenn alle dem Querschnitt der
Spannstahle entsprechenden Offnungen oder Aus-
nehmungen in den Seitenflachen der Abdeckung ih-
re endgiiltige Lage erreicht haben;

Fig. 3 eine Darstellung der gewiinschten Position
und Endlage der Abdeckung vor dem Vergusspro-
zess und

Fig. 4 eine Seitenansicht einer einfachen Abdeckung
mit Sollbiege- oder Sollknickstelle und Schlitzen so-
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wie lochartigen Ausnehmungen fir das Hindurch-
fUhren der Spannstahle.

[0036] GemalR den Darstellungen nach den Fig. 1 bis
3 wird beim Herstellen von Spannbetonschwellen, ins-
besondere Spannbetonweichenschwellen im Longline-
Verfahren auf Abstellkdsten 1 zurlickgegriffen, welche
eine im Wesentlichen U-Form mit seitlichen Schenkeln
2 und einem Verbindungsschenkel 3 besitzen.

[0037] In die Abstellkasten 1 sind noch Distanzhalter
oder Distanzbleche 4 eingesetzt. Weiterhin weisen die
seitlichen Schenkel 2 schlitzartige Ausnehmungen 5 auf,
die der horizontalen Fixierung der Spannstahle 6 dienen.
[0038] Im Bereich des Verbindungsschenkels 3 weist
der Abstellkasten 1 noch einen Ansatz 7 auf, um dort ein
Anschlagmittel zum Ziehen des Abstellkastens 1 anzu-
bringen und um den Abstellkasten in der Spannbahn zu
fixieren.

[0039] DerAbstellkasten 1 dientalso der Lagefixierung
von Formenblechen, die in den Figuren nicht gezeigt
sind, der Fixierung des wahrend des Betonierens in der
Spannbahn befindlichen Spannstahle sowie letztendlich
der Abschalung der Schwellenenden und der Schaffung
eines Freiraums zwischen zwei eng benachbarten
Schwellen bzw. Betonfertigteilen im Formenbett, um
nach Ausharten des Betons den Spannstahl heraustren-
nen zu kénnen und damit die Schwellen zu vereinzeln
sowie Raum fir eine Krantraverse zum Heben der
Schwellen zu schaffen.

[0040] Wie in den Fig. 2 und 3 gezeigt, werden die
jeweiligen Abstellkdsten 1 erfindungsgemal mit einer
Abdeckung aus einem geschaumten Kunststoff bzw. Na-
turstoff umgeben. Die Abdeckung 8 ist bei einer bevor-
zugten Ausfihrungsform als flachiger Zuschnitt bzw.
Stanzteil ausgebildet und entsprichtinsofern der Abwick-
lung des Abstellkastens.

[0041] Auch weist die Abdeckung 8 entsprechende
Schlitze 9 auf, um das Einfadeln und Anbringen am Ab-
stellkasten 1 zu erleichtern.

[0042] Erganzendbesitztdie Abdeckung8inihren Sei-
tenflachen im Bereich der Schlitze 9 noch Ausformungen
10, die in ihrer Kontur bzw. Gestalt dem Querschnitt der
jeweiligen Spannstahle 6 angepasst sind.

[0043] Die Abdeckung dichtet nun einerseits an den
Schwellenenden gut gegen Zementschlamme ab, so
dass diese nicht mehrin die Abstellkasten lauft, und sorgt
andererseits fiir eine Trennschicht zwischen Beton und
Abstellkasten. Durch die elastischen Eigenschaften, ins-
besondere Lufteinschliisse, ist ein leichtes Ziehen der
Abstellkdsten auch nach dem vollstdndigen Aushéarten
des Betons mdglich, und zwar in einer Weise, dass auf
Trennmittel verzichtet werden kann.

[0044] Es ist also eine Spatentschalung mdglich, und
zwar unter gleichzeitigem Erhalt der gewiinschten Ferti-
gungsqualitéten fir die Betonfertigteile. Die in dem Ab-
stellkasten befindlichen Teile und die Abstellkasten
selbst werden durch die Abdeckungen vor Verschmut-
zungen geschiitzt, was den Reinigungsaufwand redu-
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ziert und den Verschleild senkt.

[0045] Fig. 4 zeigt eine beispielhafte Seitenansicht auf
eine einfache Abdeckung mit einer rein beispielhaften
Bemaflung bezogen auf die Ausbildung einer Sollbiege-
oder Sollknickstelle 11 sowie hinsichtlich der Schlitze 9
und der Durchbriiche 10 zur Aufnahme der Spannstahle
(siehe Fig. 1 bis 3).

[0046] Eine Vielzahl von Versuchen hat gezeigt, dass
besonders vorteilhaft geschaumte Kunststoffe als Mate-
rial fir die Abdeckung 8 verwendbar sind. Hierbei kann
es sich insbesondere um PE-Kunststoffmaterialien han-
deln, die Uber ein Wasseraufnahmevermdgen von weni-
ger 5 Vol.-%, insbesondere bis maximal 1 Vol.-% verfi-
gen.

[0047] Vergleichsversuche mit einer Abdeckung, aus-
gebildet als Gummiplatte, waren nicht erfolgreich. Der-
artige Gummiplatten lassen sich nur sehr schwer ver-
bauen und ebenso schwer entfernen. Auch der Gedanke
der Ausbildung von Abstellkdsten aus Schaumstoff er-
wies sich als nicht umsetzbar, da die entsprechenden
Abstellkdsten den Belastungen nicht gewachsen waren
und einer Zerstérung unterlagen. Gleiches gilt fir ver-
suchsweise angefertigte Abstellkdsten aus Kunststoff-
material. Die gewlinschte vielfache Verwendbarkeit war
bei diesen letztgenannten Materialien also nicht gege-
ben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Spannbetonfertigtei-
len, insbesondere Spannbetonschwellen oder
Spannbetonweichenschwellen, wobei in mindes-
tens einem Formenbett mehrere Formteile durch
GieRBen erzeugt werden und das Formenbett eine
Vielzahl von Spannstahlen aufnimmt, zwischen den
Formteilen und in den Endbereichen des Formen-
betts Abstellkasten eingesetzt sind, um einerseits
die Lage der Spannstahle und die Geometrie des
Formteils bestimmende Formenbleche wahrend des
GieRens zu fixieren, sowie andererseits das jeweili-
ge Formteilende abzuschalen und einen Freiraum
zwischen benachbarten Formteilen zum spateren
Durchtrennen der Spannstéhle zu schaffen,
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens die mit dem Beton in Kontakt kommen-
den Flachen des jeweiligen trennmittelfreien Abstell-
kastens mit einer lI6sbaren, temporéren, elastische
Eigenschaften aufweisenden Abdeckung versehen
werden, wobei die Abdeckung Offnungen oder
Durchbriiche zum abdichtenden Umgreifen der
Spannstahle besitzt, nach vollstdndigem Ausharten
des Betons der jeweilige trennmittelfreie Abstellkas-
ten in bekannter Weise gezogen und im Anschluss
die am Fertigteil anhaftende Abdeckung entfernt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet, dass

die Abdeckung aus einem geschaumten Material,
insbesondere Kunststoffmaterial besteht, welches
eine Wasseraufnahmefahigkeit von <5 Vol.-%, ins-
besondere maximal 1 Vol.-% besitzt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abdeckung aus einem geschdumten Material auf
Naturstoffbasis besteht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abdeckung aus einem Polyethylen-Schaumma-
terial besteht.

Vorrichtung zur Herstellung von Spannbetonfertig-
teilen nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

diese als eine plattenférmige, elastische Eigen-
schaften aufweisende Abdeckung (8) ausgebildet
ist, welche zur Trennung zwischen Beton und Ab-
stellkasten (1) diesen auRenseitig umgibt, weiterhin
die Abdeckung (8) Schlitze (9) und im Bereich der
Schlitze vorgesehene, an den Querschnitt der
Spannstéahle (6) angepasste Ausnehmungen (10)
besitzt, derart, dass die Abdeckung (8) klemmend
am Abstellkasten (1) gehalten ist und den Abstell-
kasten (1) sowie die Spannstahle (6) gegen den Be-
ton wahrend des GielRprozesses und des Aushar-
tens abdichtet.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die vom Abstellkasten (1) abgewandte Oberflachen-
seite der Abdeckung (8) eine lUberwiegend glatte
Struktur besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abdeckung (8) als ein flachiger Zuschnitt oder
ein flachiges Stanzteil ausgebildet ist, welcher bzw.
welches in seiner Form der Abwicklung des jeweili-
gen Abstellkastens entspricht, wobei die Abdeckung
(8) Sollbiegestellen oder Sollknickstellen (11) be-
sitzt, um mit selbiger den Abstellkasten (1) ganz oder
teilweise zu umhdllen.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

der jeweilige Abstellkasten (1) eine im Wesentlichen
U-Form mit zwei seitlichen (2) und einem Verbin-
dungsschenkel (3) aufweist, wobei die Abdeckung
(8) die seitlichen (2) oder die seitlichen (2) und den
Verbindungsschenkel (3) Uberdeckend anordenbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
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dadurch gekennzeichnet, dass

die zum Beton weisende Oberflachenseite der Ab-
deckung (8) eine Strukturierung oder Pragung zur
Kennzeichnung der jeweiligen Stirnseite des jewei-
ligen Fertigteils aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

die elastische Eigenschaften aufweisende Abde-
ckung (8) die beim Aushartevorgang des Betons auf-
tretenden Langenanderungen und hieraus resultie-
rende Krafte aufnimmt.
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