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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON SPANNBETONFERTIGTEILEN

(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Spannbetonfertigteilen,
welche eingegossene oder eingeformte Befestigungs-
einrichtungen (5) oder Einbauteile aufweisen, insbeson-
dere Spannbetonschwellen oder Spannbetonweichen-
schwellen mit Mitteln zur Schienenbefestigung, wobei in
mindestens einem Formenbett (1) Formteile durch Gie-
Ren erzeugt werden und das Formenbett (1) eine Viel-
zahl von Spannstahlen (18) aufnimmt, weiterhin zwi-
schen den Formteilen und/oder in den Endbereichen (6,
13) des Formenbettes (1) Abstellkasten oder Abstellble-
che (6) eingesetzt oder vorhanden sind und mitdem Aus-
harten des Betons die Formteile aus dem jeweiligen For-

menbett entnommen werden. Erfindungsgemaf sind im
Formenbett (1) von Befestigungseinrichtungen oder Ein-
bauteilen freie Bodenbleche (2) eingebracht oder es wer-
denmitderartigen Bodenblechen versehene Formenbet-
ten eingesetzt. Je nach gewilinschten Langenabmessun-
gen des Formteiles werden die Abstellkdsten oder die
Abstellbleche (6) gesetzt und die Befestigungseinrich-
tung (3) oder Einbauteile malgenau auf dem jeweiligen
Bodenblech (2) mittels permanentmagnetischen Halte-
einrichtungen (10) fixiert. In einer bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung kommen schaltbare Perma-
nentmagneten zum Einsatz.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Spannbetonfertigteilen,
welche eingegossene oder eingeformte Befestigungs-
einrichtungen oder Einbauteile aufweisen, insbesondere
Spannbetonschwellen  oder  Spannbetonweichen-
schwellen mit Mitteln zur Schienenbefestigung, wobei in
mindestens einem Formenbett Formteile durch GieRRen
erzeugt werden und das Formenbett eine Vielzahl von
Spannstahlen aufnimmt, weiterhin zwischen den Form-
teilen und/oder in den Endbereichen des Formenbettes
Abstellkdsten oder Abstellbleche eingesetzt sind und
nach dem Ausharten des Betons die Formteile aus dem
jeweiligen Formenbett entnommen werden geman der
Lehre nach Anspruch 1 bzw. 12.

[0002] Aus der DE 42 37 466 C2 ist eine Vorrichtung
zum temporaren Befestigen eines rohrférmigen Einbau-
teils in einer Schalung zum Herstellen von Fertigbautei-
len aus Beton, insbesondere Weichenschwellen aus
Spannbeton, vorbekannt.

[0003] Die dortige Lehre zielt auf den Einsatz von Wei-
chenschwellen aus Spannbeton, die im langen Spann-
bettin praktisch beliebigen Langen gefertigt werden kén-
nen. Als Problem wird herausgearbeitet, dass die Posi-
tionierung der Einbauteile fir die Befestigung der Schie-
nen, deren Lage sich bei Weichen-schwellen, bedingt
durch die Gleiskrimmung, nicht nur von Schwelle zu
Schwelle &ndert, sondern wobei auch beriicksichtigt wer-
den muss, dass die Schienenachsen die Schwellenach-
sen unter verschiedenen, in der Regel nicht rechten Win-
keln kreuzen.

[0004] Fir die Positionierung der Einbauteile gilt bei
Schwellen ein das sonstim Bauwesen Ubliche weit tiber-
schreitende MaR} an Genauigkeit. Insofern ist es von ho-
her Bedeutung, die betreffenden Einbauteile nicht nur
vor dem Einbringen des Betons in der Schalung sicher
zu fixieren, sondern auch, dass sich der fertige Schwel-
lenkdrper nach dem Erharten und Vorspannen des Be-
tons ohne Beschadigung der Einbauteile aus der Scha-
lung I8sen lasst.

[0005] Ein weiteres Problem besteht darin, dass bei
der Herstellung von Weichenschwellen aus Spannbeton
im langen Spannbett beim Lésen der Spannglieder an
ihren Endverankerungen zur Ubertragung der Vorspann-
krafte auf die einzelnen Schwellen infolge Stauchung der
Betonkorper Langsverschiebungen auftreten. Diese
Verschiebungen dirfen durch die zur Fixierung der Ein-
bauteile verwendeten Verbindungsmittel nicht behindert
werden, um Beschadigungen sowohl am Schwellenkor-
per als auch am Einbauteil zu vermeiden.

[0006] GemalR bekannten Verfahren bei der Herstel-
lung von Weichenschwellen kommen als Schalungsbo-
den Matrizen aus Stahlblech zum Einsatz, die an den
jeweiligen Positionen der Einbauteile Bohrungen aufwei-
sen, in denen Befestigungsmittel zum temporaren Fixie-
ren der Einbauteile angebracht werden kdnnen. Bei-
spielsweise ist es bekannt, als temporéres Verbindungs-
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mittel einen von oben her einsetzbaren und einschlag-
baren Blindniet zu verwenden, der mit dem Schaft von
oben durch eine Bohrung in einem das Einbauteil fixie-
renden Befestigungsteil sowie durch die die Position des
Einbauteiles indem Schalungsboden bestimmende Boh-
rung hindurch gestoflen und an der Auflenseite des
Schalungsbodens durch eine nietkopfartige Ausweitung
verankert wird. Auf jeden Fall verbleibt die Notwendig-
keit, fur jede einzelne Weichenschwelle Bohrungen in
den Schalungsbdden an unterschiedlichen Stellen an-
ordnen zu mussen. Hierzu muss entweder eine grof3e
Anzahlvon Matrizen mitan den unterschiedlichen Stellen
angeordneten Bohrungen vorgehalten werden oder es
missen jeweils nach den Vorgaben des einzelnen Falles
neue Bohrungen erzeugt werden.

[0007] In Abweichung des bis dahin bekannten Stan-
desder Technikzeigtdie DE 42 37 466 C2 die Mdglichkeit
auf, den Einsatz mit unterschiedlichen Bohrungen ver-
sehenen Matrizen zu vermeiden. Diesbezlglich wird auf
Befestigungsmittel verwiesen, die ausschlieRlich gegen-
Uber der Oberflache des Schalungsbodens wirken. Kon-
kret wird die Befestigung der Verbindungsmittel gegen-
Uber der Oberflache des Schalungsbodens durch Kleben
oder Schweillen realisiert. Als vorteilhaft wird eine Be-
festigung der Verbindungsmittel durch Anschwei}en von
Gewindebolzen im Wege der Flachenstumpfschwei-
Rung mittels eines Ublichen Bolzenschweillgerates er-
lautert.

[0008] Die Verwendung von stoffschllissigen Verbin-
dungstechnologien wie SchweilRen oder Kleben hat zwar
Vorteile, jedoch ist es problematisch, Kleberreste bzw.
Reste der Schweilverbindung von den Befestigungsein-
richtungen bzw. dem Formbodenblech wieder zu entfer-
nen. Hierdurch entsteht ein zuséatzlicher Arbeitsaufwand,
der die ansonsten erreichbaren Vorteile wieder in Frage
stellt.

[0009] Bei dem Verfahren zur Herstellung einer Viel-
zahl von in Langsrichtung hintereinander angeordneten
Betoneisenbahnschwellenblécken in einem langge-
streckten Formenbett nach DE 29 48 303 C2 wird von
der Aufgabe ausgegangen, im Bereich einer Weiche un-
terschiedlich lange Betoneisenbahnschwellenblécke mit
unterschiedlich vielen, in jeweils vorbestimmten Abstand
zueinander angeordneten Befestigungseinrichtungen
mit gréfRter Genauigkeit unter moglichst geringem Kos-
tenaufwand zu realisieren. Diesbeziiglich wird in Uber-
einstimmung mit den vorher festgelegten Konstruktions-
abmessungen der jeweils unterschiedlich auszufiihren-
den Betoneisenbahnschwellenblécke einer Eisenbahn-
schienenweiche eine Vielzahl von mit jeweils unter-
schiedlich angeordneten Léchern versehene Matrizen
von jeweils unterschiedlicher Lange entsprechend den
gewulnschten Léangen der jeweils unterschiedlich lang di-
mensionierten Eisenbahnschwellenbldcke fur die Kon-
struktion einer bestimmten Eisenbahnweiche vorgefer-
tigt. In jedem Loch der Matrize ist eine Befestigungsein-
richtung I6sbar angebracht. Die Matrizen werden im For-
menbett zum Giellen der Vielzahl der zusammenhan-
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genden Betonkoérper auf Sto} angeordnet. Vor dem
Schneiden des Betonkorpers werden die Matrizen von
diesem und den darin eingegossenen Befestigungsein-
richtungen entfernt.

[0010] An den Seiten der Matrizen sind Markierungen
vorhanden derart, dass der Weichentyp und die Folge-
nummer der jeweiligen Bldcke unter den der Weiche zu-
geordneten Eisenbahnschwellenblécken deutlich von
der Oberseite der Blocke erkannt werden kann.

[0011] Um das notwendige Schneiden des jeweiligen
Blockes zu erleichtern, ist eine Querleiste, zum Beispiel
eine Kunststoffleiste, zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Matrizen im Formenbett angeordnet.

[0012] Auch bei diesem Stand der Technik muss also
eine groRe Anzahl von Matrizen, das heil3t Bodenble-
chen, vorgehalten werden, die dann entsprechend der
jeweiligen Schwellenabmessungen in die Formen einge-
baut und spater gewechselt werden miissen. Der Wech-
sel der Bodenbleche ist nur durch manuelle Tatigkeiten
moglich und erfordert insofern einen erheblichen Zeit-
und Personalaufwand. Ein weiteres Problem ist die gro-
Re Menge von Aufnahmeldchern fir Befestigungsmittel.
Werden nicht alle Lécher besetzt, missen selbige ver-
klebt oder verschlossen werden, so dass ein Eindringen
von Beton wahrend des Prozesses des Beflllens der
Formen sicher vermeidbar ist und die gewilinschte Qua-
litdt der Betonschwellen gewahrleistet werden kann.
[0013] Bei dem Herstellungsverfahren fiir Betonwei-
chenschwellenblocke unterschiedlicher Lange mit
Schienenbefestigungsanordnungen in verschiedener
Anzahl und in unterschiedlichen Lagen entlang der BI6-
cke gemaR EP 07 25856 B1 wird eine Reihe von Matrizen
in einem langlichen Bett angeordnet, um den Boden ei-
nes Formbettes zu bilden. Die Matrizen sind mit Bohrun-
gen versehen. In diese Bohrungen oder Aussparungen
kénnen spezielle Matrizenschalen eingelegt werden, die
auf die MaRe der Schienenbefestigungsanordnungen
abgestellt sind. Die Matrizenschalen sind mit Flanschen
versehen, welche sich an der Innenflache der eigentli-
chen Matrize abstltzen und dort anliegen.

[0014] Bei der L6ésung nach EP 07 25 856 B1 kann
zwar die Anzahl der eigentlichen Blech-Matrizen redu-
ziert werden, jedoch ist es nach wie vor notwendig, die
einzusetzenden Matrizenschalen in der notwendigen
Form mit unterschiedlichen Abmessungen vorzuhalten.
Dartiber hinaus erfordert das Einsetzen der Matrizen-
schalen in die mit Ausnehmungen versehenen Matrizen
einen weiteren personellen Aufwand. Auch ist die Reini-
gung der Matrizen und Matrizenschalen fiir deren Wie-
derverwendung aufwandig.

[0015] Aus dem Vorgenannten ist es Aufgabe der Er-
findung, ein weiterentwickeltes Verfahren sowie eine zu-
gehdrige Vorrichtung zur Herstellung von Spannbeton-
fertigteilen anzugeben, welche eingegossene oder ein-
geformte Befestigungseinrichtungen oder Einbauteile
aufweisen, wobei es sich hier insbesondere um Spann-
betonschwellen oder Spannbetonweichenschwellen mit
Mitteln zur Schienenbefestigung handelt. Das erfin-
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dungsgemale Verfahren und die zugehdrige Vorrich-
tung sollen sowohl fir die sogenannte Long-Line-Ferti-
gung als auch die Umlauffertigung von Schwellen geeig-
net sein, wobei alle unterschiedlichen Geometrien und
Lagen der Schienenbefestigungspunkte der einzelnen
Schwellen im Formteil realisierbar sind. Auf einen auf-
wandigen Wechsel von Bodenblechen oder Matrizen,
wie beim Stand der Technik erforderlich, soll verzichtet
werden.

[0016] Erganzend ist die Mdglichkeit zu schaffen, das
sogenannte Sickenrissrisiko bei der Herstellung von
Schwellen zu minimieren.

[0017] Die Lésung der Aufgabe der Erfindung erfolgt
durch ein Verfahren gemaf der Lehre nach Patentan-
spruch 1, mit einer Vorrichtung gemafl Merkmals-kom-
bination nach Patentanspruch 12 sowie mit einer Ver-
wendung der erfindungsgemaRen Vorrichtung geman
Patentanspruch 15.

[0018] Verfahrensseitig wird zur Herstellung von
Spannbetonfertigteilen, welche eingegossene oder ein-
geformte Befestigungseinrichtungen oder Einbauteile
aufweisen, namlich insbesondere von Spannbeton-
schwellen oder Spannbetonweichenschwellen mit Mit-
teln zur Schienenbefestigung von einem an sich bekann-
ten Formenbett ausgegangen, um entsprechende Form-
teile durch GielRen zu erzeugen. Das Formenbett nimmt
dabei eine Vielzahl von Spannstéhlen auf.

[0019] Weiterhin kénnen zwischen den Formteilen
und/oder in den Endbereichen des Formenbettes Ab-
stellkdsten oder Abstellbleche eingesetzt werden, so
dass unterschiedlich lange Formenteile herstellbar sind.
Nach dem Ausharten des Betons werden die Formteile
aus dem jeweiligen Formenbettin an sich bekannter Wei-
se entnommen, wobei die Spannstahle in vorbestimmten
Bereichen durchtrennbar sind.

[0020] Erfindungsgemal sind im Formenbett oder im
Formentrog von Befestigungseinrichtungen und Einbau-
teilen freie Bodenbleche eingebracht oder es werden mit
derartigen Bodenblechen versehene Formenbetten ein-
gesetzt.

[0021] Je nach gewilinschten Langenabmessungen
des Formteiles, beispielsweise einer Spannbetonwei-
chenschwelle, werden die Abstellkédsten oder die Abstell-
bleche gesetzt und die Befestigungseinrichtungen oder
Einbauteile maRgenau auf dem jeweiligen Bodenblech
magnetisch, insbesondere mittels permanent-magneti-
schen Halteeinrichtungen fixiert.

[0022] Das Einsetzen der Befestigungseinrichtungen
oder Einbauteile mit Hilfe der permanentmagnetischen
Halteeinrichtungen kann dabei unterstitzt mit einer Setz-
lehre ausgefuhrt werden.

[0023] Bei mit stirnseitigen Abschlusswanden verse-
henen Formenbetten kann auf das Einbringen von Ab-
stellblechen oder Abstellkdsten gegebenenfalls auch
verzichtet werden.

[0024] Die permanentmagnetischen Halteeinrichtun-
gen kdnnen beispielsweise in Form eines Bolzens oder
eines Stiftes ausgefiihrt werden, wobei im Befestigungs-
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bereich eine entsprechende Anzahl von Permanentma-
gneten eingesetzt ist. Uber einen derartigen Bolzen oder
Stift kann dann ein Befestigungsdiibel geschoben wer-
den, der spater vom Beton umgossen und im Beton fixiert
ist.

[0025] Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung um-
fassen die Befestigungseinrichtungen oder die Einbau-
teile einen mehrfach verwendbaren Formkorper zur Aus-
bildung von Sicken im Formteil und/oder einen Dubel-
halter wie vorerwahnt. Der Formkorper und der Dibel-
halter kdnnen dabei einstlickig aber auch mehrteilig aus-
geflhrt sein.

[0026] Die Abstellkasten oder die Abstellbleche wei-
sen bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung
einen FuBabschnitt zur Aufnahme eines oder mehrerer
Permanentmagneten auf und werden ebenfalls perma-
nentmagnetisch am Bodenblech oder seitlichen Formen-
blechen fixiert.

[0027] Im Sinne einer automatisierten Fertigung bei
der Herstellung von Spannbetonteilen, besteht die M6g-
lichkeit, die Befestigungseinrichtungen oder Einbauteile
nebst den permanentmagnetischen Halteeinrichtungen
mittels Pick-and-Place-Robotik automatisiert zu setzen.
[0028] Bei einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung erfolgt das Fixieren der Befestigungseinrichtungen,
Einbauteile, Abstellkdsten und/oder Abstellbleche mit-
tels schaltbaren, permanentmagnetische Eigenschaften
aufweisenden Halteeinrichtungen.

[0029] Insofern kann beim Setzen der Halteeinrichtun-
gen der Permanentmagnet deaktiviert werden, wodurch
sich Lagekorrekturen bis zum endguiltigen Erreichen der
gewinschten Positionen der Halteeinrichtungen in leich-
terer Weise realisieren lassen.

[0030] In Weiterbildung der Erfindung ist die Befesti-
gungseinrichtung als metallische Sickenplatte mit vor-
montierten Dibeln ausgebildet, wobei an der vorgese-
henen Position im Formenbett ein schaltbarer Perma-
nentmagnet angeordnet ist oder eingesetzt wird, um die
Sickenplatte in ihrer Lage bezogen auf das Formenbett
zufixieren, wobeivordem Umspannen bzw. Entspannen
der Spannstahle die permanentmagnetische Fixierung
aufgehoben wird, derart, dass eine Lageverschiebung
der Sickenplatte erfolgen kann. Aufgrund dieser erfin-
dungsgemafien Losung wird eine Sickenrissbildung im
Formteil vermieden.

[0031] Die schaltbaren Permanentmagneten kénnen
sowohl ortsfest als auch verschieblich, jedoch lagefixier-
bar im Formenbett angeordnet werden.

[0032] In Weiterbildung der erfindungsgemalen me-
tallischen Sickenplatte mit vormontierten Diibeln als Be-
festigungseinrichtung ist zwischen der Sickenplatte und
dem Formenbett eine temporére, elastische Dichtung
eingesetzt.

[0033] Die elastische Dichtung verschlie3t das For-
menbett hin zu einem Formentrog, in welchem sich das
Formenbett befindet und ermdglicht beim Umspannen
die horizontale Bewegung der Sickenplatte.

[0034] Das Formenbett kann selbst integral ausgebil-
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dete Abstellbleche oder Abstellkasten aufweisen und in-
sofern bereits Uber feste Seitenwande verfiigen, die Aus-
sparungen zum Hindurchfiihren der Spannstahle besit-
zen.

[0035] Dieerfindungsgemale Vorrichtung zur Herstel-
lung von Spannbetonfertigteilen geht davon aus, dass
die jeweiligen Befestigungseinrichtungen oder Einbau-
teile von einer Halteeinrichtung aufgenommen werden.
Die Halteeinrichtung ist als Bolzen, Stift, Stempel, Platte
oder dergleichen Mittel ausgefihrt, wobei mindestens
Abschnitte dieses Mittels permanentmagnetisch oder
permanentmagnetisch schaltbar sind oder mindestens
einen schaltbaren oder nicht schaltbaren Permanentma-
gneten aufnehmen.

[0036] In Weiterbildung der Vorrichtung ist ein Form-
korper, insbesondere ausgebildet als Sickenplatte,
schaltbar permanentmagnetisch ausgebildet, nimmt ei-
nen solchen schaltbaren Permanentmagneten auf oder
besteht aus einem ferromagnetischen Material, das mit
einem schaltbaren Permanentmagneten in Wechselwir-
kung treten kann.

[0037] Im Formenbett oder im Formentrog oder unter-
halb des Formentroges ist mindestens ein Magnet, ins-
besondere ein schaltbarer Permanentmagnet vorgese-
hen, um die Halteeinrichtung und/oder den Formkdorper
|8sbar zu fixieren.

[0038] ErfindungsgemalR ist darlber hinaus die Ver-
wendung der beschriebenen Vorrichtung sowohl in Um-
lauf- als auch Long-Line-Fertigungsanlagen zur Herstel-
lung von Spannbetonfertigteilen.

[0039] Die Erfindung soll nachstehend anhand eines
Ausflhrungsbeispieles sowie unter Zuhilfenahme von Fi-
guren naher erlautert werden.

[0040] Hierbei zeigen:

eine Ansicht eines Formenbettes mit metal-
lischem, ferromagnetischem Bodenblech
und zwei eingesetzten Halteeinrichtungen,
einerseits ein Formteil fiir eine Sicke bildend
sowie andererseits als Diibelhalter dienend,
wobei in der Figur bereits Kunststoffdiibel
auf die bolzenartigen Halteeinrichtungen
aufgeschoben sind;

Fig. 1

Fig. 2 ein Blick in eine Formengruppe mit mehre-
ren Formenbetten, eingesetzt in Halteein-
richtungen, welche Befestigungsdibel auf-
nehmen;

Fig. 3 eine Unteransicht einer Halteeinrichtung,
die den bereits erwdhnten Formkdrper zur
Ausbildung einer Sicke und einen Dlbelhal-
ter umfasst, mit erkennbaren, eingesetzten
Permanentmagnetstreifen;

eine Unteransicht eines Abstellbleches mit
Halteeinrichtung in Form eines FuRab-
schnittes, wobei im FuRabschnitt ein Per-

Fig. 4
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manentmagnet eingesetzt ist;
Fig. 5a-c  prinzipielle Langsschnittdarstellungen
durch ein Formenbett zur Herstellung von
Gleisschwellen, die neben Befestigungsdi-
beln Sicken aufweisen, welche mit Sicken-
platten beim Formen des Spannbetonteiles
erzeugt werden, wobei die Fig. 5a den Zu-
stand der positionierten Sickenplatte mit
vormontierten Dubeln, eingelegt in das
Formbett und aktivierten, das hei3t geschal-
teten Permanentmagneten darstellt, weiter
in Fig. 5b den Zustand symbolisiert, nach-
dem die Schwelle betoniert wurde und wo-
bei zum Umspannen der schaltbare Perma-
nentmagnet nicht aktiviert ist und wobei wei-
terhin mit der Fig. 5¢ das angedeutete Ent-
schalen und Entnehmen der fertigen
Schwelle aus der Form symbolisiert ist; und
Fig. 6 einen Querschnitt einer Weichenschwellen-
Spannbahn mit Varianten der Magnetffixie-
rung von Halteeinrichtungen.

[0041] Die Fig. 1 zeigt eine Ansichtin das Innere eines
Formenbettes zur Herstellung eines Spannbetonfertig-
teils, insbesondere einer Spannbetonweichenschwelle.
In ein Formenbett 1 ist ein von Befestigungseinrichtun-
gen oder Einbauteilen freies Bodenblech 2 eingebracht
bzw. eingesetzt oder das Formenbett besteht aus einem
Trog mit integriertem Bodenblech.

[0042] Weiterhin sind im gezeigten Beispiel zwei per-
manentmagnetische Halteeinrichtungen dargestellt.
[0043] Diese Halteeinrichtungen umfassen einen
Formkérper 3, z.B. zur Ausbildung einer Sicke im Form-
teilund einen Dibelhalter 4. Der Diibelhalter 4 ist als Stift
oder Bolzen realisiert und nimmt bereits die spateren Be-
festigungsdibel 5 auf.

[0044] Rechtseitig ist in der Figur 1 ein Abstellblech 6
und eine dort erkennbare Durchfiihrung 7 fur einen hier
nicht eingebrachten Spannstahl ersichtlich.

[0045] Die Fig. 2 illustriert den Zustand mehrerer For-
menbetten mit Bodenblech 2. Weiterhin sind die Form-
korperhalteteile 3 nebst Diibelhalter 4 erkennbar. Die Ab-
stellbleche bzw. Abstellkasten 6 sind komplett montiert
eingesetzt.

[0046] DieFig. 3 zeigteine Unterseitenansichtder Hal-
teeinrichtungen umfassend Formkd&rper 3 und Dibelhal-
ter 4 mit dort eingesetzten Magneten 10.

[0047] Mit der Fig. 4 wird die Unteransicht einer bei-
spielhaften Ausbildung eines Abstellbleches 6 mit
FuRabschnitt 11 gezeigt, wobei in einem Hohlraum des
FuRabschnittes 11 ebenfalls Permanentmagnete 12 ein-
gebracht sind.

[0048] Bei dem Verfahrensablauf, symbolisiert durch
die Langsschnittdarstellungs-Bildfolge nach den Fig. 5a-
5c wird von einer Gleisschwellenform 13 zur Herstellung
von Gleisschwellen ausgegangen, wobei die Gleis-
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schwellen Sicken zur Aufnahme der Gleisbefestigung
sowie Diibel zur Aufnahme entsprechender Gleisbefes-
tigungsschrauben besitzen.

[0049] Eine mit Dlbeln 14 versehene entsprechend
vormontierte Sickenplatte 15 wirdim Bereich des Bodens
der Form 13 innerhalb eines Formentroges 16 mit Hilfe
eines schaltbaren Permanentmagneten 17 fixiert.
[0050] Dieses Fixieren erfolgt lagegenau, wobei die
vorbereiteten Sickenplatten mit Trennmittel behandelt
wurden.

[0051] Nach Einbringen der Spannstéhle 18 und Ein-
fullen des Betons 19 nebst Ausharten desselben wird vor
dem Umspannen, das hei}t dem Entspannen durch L&-
sen der Spanndrahthalter 20 der schaltbare Permanent-
magnet 17 deaktiviert. Wahrend des Umspannens kon-
nen sich daher die entsprechenden Sickenplatten 15 ver-
schieben, so dass das Risiko der aulRerordentlich pro-
blematischen Sickenrissbildung deutlich minimiert wird.
Spannungsspitzen, die ansonsten zur Rissbildung fiih-
ren, werden von vornherein vermieden.

[0052] NachReinigungder Formund Wiedereinsetzen
einer mit Dibeln 14 vormontierten Sickenplatte 17 kann
der Fertigungsvorgang von Neuem beginnen. Der Zu-
stand des Ausschalens mit in Pfeilrichtung erfolgendem
Entfernen der quasi fertigen Schwelle ist in der Fig. 5¢
gezeigt.

[0053] Zwischen der Sickenplatte 15 und dem For-
menbett ist eine temporare, elastische Dichtung 21 ein-
gesetzt.

[0054] Einweiterer Vorteil der erfindungsgemafRen Lo-
sung besteht darin, dass in oder mit der gleichen Form
sofort ein anderes Formteil gefertigt werden kann. Bisher
erforderliche aufwendige Umbauten der Formen fir ver-
schiedene Befestigungssysteme kdnnen entfallen, so
dass eine flexiblere Fertigung moglich ist.

[0055] Die Fig. 6 zeigt einen Querschnitt einer Wei-
chenschwellen-Spannbahn mit Varianten der Magnetfi-
xierung von Halteeinrichtungen.

[0056] Im rechten Bildteil ist die Fixierung mittels einer
permanentmagnetischen Halteeinrichtung 3 am Boden
bzw. Bodenblech 2 des Formentroges 1 dargestellt.
[0057] Im linken Bildteil ist eine Alternative der mag-
netischen Befestigung illustriert.

[0058] Hierbei befindet sich ein Gber die gesamte Lan-
ge der Spannbahn fixer oder aber auch ein oder mehrere
verschiebliche Magnete 22 unterhalb des Bodenbleches
2 des Formentroges 1.

[0059] In diesem Falle besteht der Formkérper 3 zur
Ausbildung von Sicken im Formteil und zur Aufnahme
des Dibels 5 aus einem metallischen Material. Das An-
oder Einbringen von Magneten beziiglich der Halteein-
richtung 3 ist nicht erforderlich.

[0060] Mit dem Bezugszeichen 23 sind die Feldlinien
der jeweiligen Magnetfelder angedeutet.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Spannbetonfertigtei-
len, welche eingegossene oder eingeformte Befes-
tigungseinrichtungen oder Einbauteile aufweisen,
insbesondere Spannbetonschwellen oder Spannbe-
tonweichen-schwellen mit Mitteln zur Schienenbe-
festigung, wobei in mindestens einem Formenbett
Formteile durch GieRen erzeugt werden und das
Formenbett eine Vielzahl von Spannstdhlen (8) auf-
nimmt, weiterhin zwischen den Formteilen und/oder
in den Endbereichen des Formenbettes Abstellkas-
ten oder Abstellbleche (6) eingesetzt sind und nach
dem Aushérten des Betons die Formteile aus dem
jeweiligen Formenbett entnommen werden,
dadurch gekennzeichnet, dass

im Formenbett von Befestigungseinrichtungen oder
Einbauteilen freie Bodenbleche eingebrachtoder mit
derartigen Bodenblechen versehene Formenbetten,
einen Trog darstellend, eingesetzt werden, je nach
gewinschten Langenabmessungen des Formteiles
die Abstellkasten oder Abstellbleche (6) gesetzt und
die Befestigungseinrichtungen oder Einbauteile
mafRgenau auf dem jeweiligen Bodenblech magne-
tisch, insbesondere mittels permanentmagneti-
schen Halteeinrichtungen (3; 5) fixiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Befestigungseinrichtungen oder Einbauteile ei-
nen mehrfach verwendbaren Formkorper (3) zur
Ausbildung von Sicken im Formteil und/oder einen
Dubelhalter (4) umfassen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abstellkdsten oder Abstellbleche (6) einen
FuRabschnitt (11) zur Aufnahme eines Permanent-
magneten (12) aufweisen und permanentmagne-
tisch am Bodenblech und/oder Seitenblech (2) fixiert
werden.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Formteil und/oder im Dubelhalter permanentma-
gnetische Einsatze (10) eingebracht oder einsetzbar
sind.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens die Befestigungseinrichtung oder Ein-
bauteile nebst den permanentmagnetischen Halte-
einrichtungen mittels Pick-and-Place-Robotik auto-
matisiert gesetzt werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,
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10.

1.

12.

13.

dadurch gekennzeichnet, dass

das Fixieren der Befestigungseinrichtungen, Ein-
bauteile, Abstellkasten und/oder Abstellbleche mit-
tels schaltbarer permanentmagnetischer Halteein-
richtungen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Befestigungseinrichtung als metallische Sicken-
platte (15) mit vormontierten Dibeln (14) ausgebil-
det ist, wobei an der vorgegebenen Position im
Formbett (16) ein schaltbarer Permanentmagnet
(17)angeordnet oder eingesetzt wird, um die Sicken-
platte (15) inihrer Lage bezogen auf das Formenbett
(16) zu fixieren, wobei vor dem Umspannen bzw.
Entspannen der Spannstéhle (18) die permanent-
magnetische Fixierung aufgehoben wird, derart,
dass eine Lageverschiebung der Sickenplatten (15)
erfolgen kann, wodurch eine Sickenrissbildung im
Formteil vermeidbar ist.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

der oder die schaltbaren Permanentmagnete (17)
ortsfest oder verschieblich, jedoch lagefixierbar im
Formenbett (13; 16) angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen der Sickenplatte (15) und dem Formenbett
eine temporare, elastische Dichtung (21) eingesetzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die elastische Dichtung (21) das Formenbett hin zu
einem Formentrog (16), in welchem sich das For-
menbett (13) befindet, verschlief3t.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Formenbett integral ausgebildete Abstellbleche
oder Abstellkasten bzw. Seitenwande aufweist.

Vorrichtung zur Herstellung von Spannbetonfertig-
teilen nach einem Verfahren gemaR mindestens ei-
nem der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige Be-
festigungseinrichtung oder das Einbauteil von einer
Halteeinrichtung aufgenommen ist, welche als Bol-
zen, Stift, Stempel, Platte oder dergleichen Mittel
ausgeflhrt ist, wobei mindestens Abschnitte dieses
Mittels permanentmagnetisch oder permanentmag-
netisch schaltbar sind oder mindestens einen schalt-
baren oder nicht schaltbaren Permanentmagneten
aufnehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 12,
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15.
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dadurch gekennzeichnet, dass
ein Formkorper, insbesondere ausgebildet als Si-
ckenplatte, schaltbar permanentmagnetisch ist, ei-
nen solchen Magneten aufnimmt oder aus einem fer-
romagnetischen Material besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dass in einem Formen-
bett oder Formentrog mindestens ein schaltbarer
Permanentmagnet vorgesehen ist, um die Halteein-
richtung und/oder den Formkdrper zu fixieren.

Verwendung einer Vorrichtung gemal einem der
Anspriche 12 bis 14 sowohl in Umlauf- als auch
Long-Line-Fertigungsanlagen zur Herstellung von
Spannbetonfertigtei len.
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