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Beschreibung

Gebiet der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erneu-
erung von Schwellen eines Gleises, wobei Schienen
nach einem Lösen von Schienenbefestigungsmittel von
den Schwellen abgehoben und die Schwellen ausge-
tauscht werden. Zudem betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zur Durchführung des Verfahrens.

Stand der Technik

[0002] Verfahren zur Erneuerung von Schwellen sind
bereits seit Langem bekannt. Oft wird nach dem Ausbau
von alten Schwellen und vor dem Einbau von neuen
Schwellen Schotter aufgenommen, einer Reinigung
durch ein Sieb zugeführt und wieder ins Gleisbett einge-
bracht. In optionalen Arbeitsschritten können zudem alte
Schienen durch vorgelagerte neue Schienen ersetzt wer-
den.
[0003] Ein Gleisumbauzug zur Durchführung eines
solchen Verfahrens ist aus der AT 316 614 B bekannt.
Dieser Stand der Technik bringt den Nachteil mit sich,
dass Schienenbefestigungsmittel zuerst von den alten
Schwellen manuell gelöst werden müssen, bevor diese
entfernt werden können. Das verlängert notwendige
Gleissperrzeiten und erhöht den Kostenaufwand für Um-
bauarbeiten.
[0004] AT 15 070 U1 offenbart ein Verfahren zur Er-
neuerung von Schwellen eines Gleises, wobei mittels ei-
nes Hochdruckwasserstrahls ein Trennschnitt am Schie-
nenbefestigungsmittel erfolgt, um dieses von einer alten
Schwelle zu lösen. Bei diesem Verfahren sind jedoch
große Wassermengen nötig, die in einem gesonderten,
oder am Gleisumbauzug angeordneten Wassertank zu
Verfügung gestellt werden müssen. Außerdem kann ein
Trennschnitt durch einen Hochdruckwasserstrahl nur in
einer sehr langsamen Maschinenvorfahrt erfolgen. Ein
weiterer Nachteil ist die Einbringung loser
[0005] Schienenbefestigungsteile in das Schotterbett.
Diese müssen nachträglich mittels eines Metallabschei-
ders aus dem Schotter entfernt werden. WO-A-99/24669
zeigt ein gattungsgemäßes Verfahren gemäß dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 sowie eine gattungsgemäße
Vorrichtung gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 7.

Zusammenfassung der Erfindung

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, für
ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art eine Verbesserung gegenüber dem Stand
der Technik anzugeben.
[0007] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe gelöst
durch ein Verfahren gemäß Anspruch 1 und eine Vor-
richtung gemäß Anspruch 7. Abhängige Ansprüche ge-
ben vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung an.
[0008] Das erfindungsgemäße Verfahren sieht vor,

dass das Lösen der Schienenbefestigungsmittel in der
Weise erfolgt, dass mittels einer Spreizvorrichtung die
jeweils beidseitig neben einer Schiene angeordneten
Schienenbefestigungsmittel so weit unter plastischer
Verformung auseinander gedrückt werden, bis ein lichter
Abstand zwischen den Schienenbefestigungsmitteln
größer als eine Schienenfußbreite ist. Dadurch können
während einer Schwellenerneuerung die Schienenbe-
festigungsmittel im Fließbandverfahren automatisiert ge-
löst werden. Somit entfällt ein vorausgehendes manuel-
les Lösen der Schienenbefestigungsmittel. Dies spart
Zeit und Personalkosten.
[0009] In einer Weiterbildung des Verfahrens ist vor-
gesehen, dass die an einem Schienenfahrzeug angeord-
nete Spreizvorrichtung mittels einer Positioniervorrich-
tung gegenüber einem Fahrzeugrahmen bewegt wird,
um die Spreizvorrichtung gegenüber den auseinander
zu drückenden Schienenbefestigungsmitteln in Position
zu bringen. Dadurch ist ein effizienter Einsatz der Spreiz-
vorrichtung sichergestellt, indem eine rasche Positionie-
rung gegenüber jedem zu lösenden Schienenbefesti-
gungsmittel erfolgt.
[0010] Des Weiteren ist es sinnvoll, wenn die Spreiz-
vorrichtung gegenüber den auseinander zu drückenden
Schienenbefestigungsmitteln in Position gehalten wird,
während sich das Schienenfahrzeug auf dem Gleis wei-
terbewegt. Dadurch wird eine kontinuierliche Vorfahrt ei-
nes als Gleisumbauzug ausgebildeten Schienenfahr-
zeugs ermöglicht.
[0011] Eine vorteilhafte Ausprägung des Verfahrens
sieht vor, dass mittels eines Sensors die Lage der Schie-
nenbefestigungsmittel erfasst und ein Sensorsignal an
eine Steuerungseinrichtung übertragen wird und dass
mittels der Steuerungseinrichtung ein Spreizvorgang in
Abhängigkeit des Sensorsignals aktiviert wird. Der Ein-
satz des Sensors und der Steuerungseinrichtung ermög-
licht eine maschinelle Detektion der Schienenbefesti-
gungsmittel sowie ein automatisiertes Positionieren der
Spreizvorrichtung gegenüber den zu lösenden Schie-
nenbefestigungsmitteln.
[0012] Bei einer weiteren Verbesserung des Verfah-
rens wird für jede der beiden Schienen des Gleises eine
Spreizvorrichtung entlang der zugeordneten Schiene ge-
führt. Das Lösen der Schienenbefestigungsmittel kann
auf diese Weise besonders effizient im Fließbandverfah-
ren durchgeführt werden. Dabei ist es sinnvoll, wenn bei-
de Spreizvorrichtungen synchron betrieben werden.
[0013] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zur Durch-
führung eines der genannten Verfahren umfasst eine
Spreizvorrichtung, an der zwei gekoppelte Spreizwerk-
zeuge angeordnet sind. Jedes Spreizwerkzeug ist dabei
für ein Anlegen an zumindest ein Schienenbefestigungs-
mittel ausgebildet. Auf diese Weise ist ein einfacher Auf-
bau der Spreizvorrichtung gegeben, wobei das jeweilige
Spreizwerkzeug vorteilhafterweise austauschbare Ver-
schleißteile umfasst. Das jeweilige Spreizwerkzeug kann
sich in Schienenlängsrichtung über mehrere Schwellen
erstrecken, sodass es gleichzeitig an mehrere Schienen-
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befestigungsmittel anlegbar ist. Dann sind die entspre-
chenden Schienenbefestigungsmittel mit einem Spreiz-
vorgang lösbar.
[0014] Zudem ist bei der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung vorgesehen, dass die Spreizvorrichtung zwei ge-
genüberliegende, um eine gemeinsame Schwenkachse
verdrehbare Schwenkarme umfasst und dass an einem
unteren Ende des jeweiligen Schenkarms ein Spreiz-
werkzeug angeordnet ist. Diese kinematische Anord-
nung ermöglicht eine kompakte Bauweise und eine wir-
kungsvolle Kraftübertragung auf die Schienenbefesti-
gungsmittel.
[0015] Dabei ist vorzugsweise zwischen den Schwen-
karmen ein hydraulischer Antrieb angeordnet. Der hy-
draulische Antrieb bietet eine einfache Lösung für eine
gleichmäßige und hohe Kraftentfaltung während eines
Spreizvorgangs. Zudem ist der hydraulische Antrieb in
ein bereits bestehendes Hydrauliksystem eines Schie-
nenfahrzeugs integrierbar.
[0016] Vorteilhafterweise sind an der Vorrichtung Füh-
rungsmittel angeordnet, um die Spreizvorrichtung ent-
lang einer der beiden Schienen des Gleises zu führen.
Das erleichtert die Positionierung gegenüber den aus-
einander zu drückenden Schienenbefestigungsmittel.
[0017] Des Weiteren ist es von Vorteil, wenn an der
Vorrichtung Klemmmittel angeordnet sind, mittels derer
die Spreizvorrichtung während eines Spreizvorgangs an
einer der beiden Schienen des Gleises festklemmbar ist.
Dadurch wird die Spreizvorrichtung sicher in ihrer Lage
fixiert und es findet ein beidseitig zentriertes Spreizen
bzw. Auseinanderdrücken der Schienenbefestigungs-
mittel statt.
[0018] In einer alternativen Ausbildung der Vorrichtung
ist vorgesehen, dass das jeweilige Spreizwerkzeug als
ein Spreizkeil ausgebildet ist, welcher zwischen dem je-
weiligen Schienenbefestigungsmittel und der zugeord-
neten Schiene in einer Schienenlängsrichtung bewegbar
ist. Diese keilförmige Ausbildung stellt eine einfache kon-
struktive Variante dar, um die Schienenbefestigungsmit-
tel von einem Schienenfuß zu drücken.
[0019] Vorteilhafterweise umfasst die Vorrichtung eine
Positioniervorrichtung, mittels der die Spreizvorrichtung
gegenüber einem Fahrzeugrahmen eines Schienenfahr-
zeugs positionierbar ist. Im Einsatz ist die Positioniervor-
richtung beispielsweise an einem Gleisumbauzug befes-
tigt, um die Spreizvorrichtung im Fließbandverfahren
schrittweise von Schwelle zu Schwelle zu bewegen.
[0020] Eine effizienzsteigernde Weiterbildung sieht
vor, dass die Spreizvorrichtung mehrere Paare gekop-
pelter Spreizwerkzeuge umfasst. Auf diese Weise kön-
nen mehrere Schienenbefestigungsmittel gleichzeitig
gelöst werden. Dabei können die Paare gekoppelter
Spreizwerkzeuge sowohl nebeneinander als auch hin-
tereinander angeordnet sind, um die Effizienz der Spreiz-
vorrichtung zu steigern.
[0021] Für eine weitere Vereinfachung der Vorrichtung
ist es vorteilhaft, wenn den Paaren gekoppelter Spreiz-
werkzeuge ein gemeinsamer Antrieb zugeordnet ist.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0022] Die Erfindung wird nachfolgend in beispielhaf-
ter Weise unter Bezugnahme auf die beigefügten Figuren
erläutert. Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1 gegenüber Schienenbefestigungsmitteln posi-
tionierte Vorrichtung

Fig. 2 Spreizvorrichtung nach beendetem Spreizvor-
gang

Fig. 3 Seitenansicht der Spreizvorrichtung
Fig. 4 Spreizvorrichtung mit keilförmigen Spreizwerk-

zeugen
Fig. 5 Schienenfahrzeug

Beschreibung der Ausführungsformen

[0023] Eine in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung umfasst
eine Spreizvorrichtung 1 zum Auseinanderdrücken von
Schienenbefestigungsmittel 2, die an Schwellen 3 eines
Gleises 4 befestigt sind. Die Spreizvorrichtung 1 ist über
eine Positioniervorrichtung 5 mit einem Fahrzeugrahmen
6 verbunden. Die Spreizvorrichtung 1 weist um eine ge-
meinsame Schwenkachse 7 verdrehbare Schwenkarme
8 auf, an deren unteren Ende 9 jeweils ein Spreizwerk-
zeug 10 angeordnet ist.
[0024] Das jeweilige Spreizwerkzeug 10 ist vorteilhaf-
terweise als Verschleißteil ausgebildet und kann bei-
spielsweise über Schraubenverbindungen gewechselt
werden. Zudem können die Spreizwerkzeuge 10 ge-
tauscht werden, um eine Anpassung an unterschiedliche
Schienenbefestigungsmittel 2 vorzunehmen. Beispiels-
weise sind bei Schraubbefestigungen andere Ausfor-
mungen der Spreizwerkzeuge 10 als bei Klemmbefesti-
gungen vorgesehen. Optional sind Führungsmittel 11
vorgesehen, um die Spreizvorrichtung 1 entlang der zu-
geordneten Schiene 13 zu führen.
[0025] An einem oberen Ende ist zwischen den
Schwenkarmen 8 ein hydraulischer Antrieb 12 angeord-
net, der die beiden Schwenkarme 8 auseinanderdrückt.
Alternativ dazu kann ein elektrischer Antrieb mit einer
Spindel oder einem Exzenter angeordnet sein. Um in
Ausgangsposition (Fig. 1) zu gelangen, wird die Spreiz-
vorrichtung 1 mittels der Positioniervorrichtung 5 über
einer Schiene 13 zentriert ausgerichtet. Dabei werden
die Spreizwerkzeuge 10 beidseitig zwischen der Schiene
13 und einem Schienenbefestigungsmittel 2 positioniert.
[0026] Zusätzlich ist ein Sensor 14 zur Detektion der
Schienenbefestigungsmittel 2 angeordnet. Dieser gibt
ein Sensorsignal an eine Steuerungseinrichtung 15 wei-
ter. In Abhängigkeit des Sensorsignals aktiviert die Steu-
erungseinrichtung 15 einen Spreizvorgang. Dabei wird
zunächst die Positioniervorrichtung 5 zum automati-
schen Positionierung der Spreizvorrichtung 1 angesteu-
ert. Dann erfolgt eine Ansteuerung des hydraulischen
Antriebs 12 der Spreizvorrichtung 1.
[0027] Fig. 2 zeigt die Spreizvorrichtung 1 unmittelbar
nach Beendigung eines Spreizvorgangs. Mittels des hy-
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draulischen Antriebs 12 sind die Schwenkarme 8 und die
Spreizwerkzeuge 10 auseinandergedrückt. Die auf diese
Weise plastisch verformten Schienenbefestigungsmittel
2 weisen zueinander einen lichten Abstand auf, der grö-
ßer ist als die Breite eines Schienenfußes 16 der ent-
sprechenden Schiene 13. Infolgedessen kann die Schie-
ne 13 im nächsten Verfahrensschritt angehoben und ne-
ben den Schwellen 3 abgelegt werden.
[0028] In Fig. 3 ist die Spreizvorrichtung 1 in Seiten-
ansicht dargestellt. Dabei sind in einer Schienenlängs-
richtung 17 beidseitig neben der Spreizvorrichtung 1
Klemmmittel 18 angeordnet. Diese halten die Spreizvor-
richtung 1 gegenüber der Schienen 13 sicher in Position,
damit die Schienenbefestigungsmittel 2 zentriert ausein-
ander gedrückt werden können. Die Klemmmittel 18 sind
beispielsweise zangenförmig ausgebildet und hydrau-
lisch oder elektrisch angetrieben. Eine Ansteuerung er-
folgt über die Steuerungseinrichtung 15, sobald sich die
Spreizvorrichtung 1 in der Ausgangsposition befindet.
[0029] Fig. 4 zeigt eine alternative Variante der Spreiz-
vorrichtung 1. Hier sind die Spreizwerkzeuge 10 als
Spreizkeile ausgebildet. Zum Auseinanderdrücken der
Schienenbefestigungsmittel 2 werden die Spreizkeile in
Schienenlängsrichtung 17 zwischen die entsprechenden
Schienenbefestigungsmittel 2 und die Schiene 13 ge-
schoben. Einfacherweise geschieht dies durch eine Ma-
schinenvorfahrt 19 eines Schienenfahrzeugs 20, an dem
die Spreizvorrichtung 1 befestigt ist.
[0030] Fig. 5 zeigt ein Schienenfahrzeug 20 mit einer
montierten Vorrichtung. Am Fahrzeugrahmen 6 ist die
Positioniervorrichtung 5 befestigt. Um eine kontinuierli-
che Maschinenvorfahrt 19 zu ermöglichen, umfasst die
Positioniervorrichtung 5 insbesondere eine Längsfüh-
rung 21, entlang derer die Spreizvorrichtung 1 eine Re-
lativbewegung 22 gegenüber dem Fahrzeugrahmen 6
ausführt. Auf diese Weise verbleibt die Spreizvorrichtung
1 gegenüber den auseinander zu drückenden Schienen-
befestigungsmitteln 2 so lange in Position, bis der Spreiz-
vorgang beendet ist. Danach erfolgt eine rasche Vor-
wärtsbewegung zur nächsten Schwelle 3. Die Spreizvor-
richtung 1 arbeitet somit in einem getakteten Betriebs-
modus, während sich das Schienenfahrzeug 20 kontinu-
ierlich nach vorne bewegt.
[0031] Über eine flexible Versorgungsleitung 23 ist die
Spreizvorrichtung 1 an ein Hydrauliksystem 24 des
Schienenfahrzeugs 20 angeschlossen. Alternativ dazu
kann ein vorhandenes Bordnetz genutzt werden, wenn
die Spreizvorrichtung 1 einen elektrischen Antrieb auf-
weist.
[0032] Bei diesem Beispiel ist der Sensor 14 im Front-
bereich des Schienenfahrzeugs 20 angeordnet. Zudem
ist ein Wegmesssensor 25 vorgesehen. Beide Sensor-
signale sind der Steuerungseinrichtung 15 zugeführt, um
die anzusteuernden Positionen der Spreizvorrichtung 1
zu ermitteln. Die dafür notwendigen geometrischen Be-
ziehungen zwischen den Sensoren 14, 25 und der Posi-
tioniervorrichtung 5 bzw. der Spreizvorrichtung 1 sind in
der Steuerungseinrichtung 15 abgespeichert.

[0033] In einem einfachen Verfahren mit langsamer
Maschinenvorfahrt 19 kann die Spreizvorrichtung 1 zwi-
schen den beiden Schienen 13 des Gleises 4 hin und
her bewegt werden, um mit einem Paar gekoppelter
Spreizwerkzeuge 10 alle Schienenbefestigungsmittel 2
zu lösen.
[0034] Für eine schnellere Arbeitsweise ist es sinnvoll,
wenn jeder Schiene 13 eine separate Spreizvorrichtung
1 zugeordnet ist. Alternativ dazu kann eine gemeinsame
Spreizvorrichtung 1 mit zwei Paaren gekoppelter Spreiz-
werkzeuge 10 vorgesehen sein. Auch mehrere hinter-
einander angeordnete Spreizvorrichtungen 1 steigert die
Anzahl gelöster Schienenbefestigungsmittel 2 pro Zeit-
einheit. Dasselbe gilt für mehrere hintereinander ange-
ordnete Spreizwerkzeuge 10 einer gemeinsamen
Spreizvorrichtung 1.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Erneuerung von Schwellen (3) eines
Gleises (4), wobei Schienen (13) nach einem Lösen
von Schienenbefestigungsmittel (2) von den
Schwellen (3) abgehoben und die Schwellen (3) aus-
getauscht werden, dadurch gekennzeichnet, dass
das Lösen der Schienenbefestigungsmittel in der
Weise erfolgt, dass mittels einer Spreizvorrichtung
(1) die jeweils beidseitig neben einer Schiene (13)
angeordneten Schienenbefestigungsmittel (2) unter
deren plastischer Verformung so weit auseinander
gedrückt werden, bis ein lichter Abstand zwischen
den Schienenbefestigungsmitteln (2) größer als eine
Schienenfußbreite ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die an einem Schienenfahrzeug (20)
angeordnete Spreizvorrichtung (1) mittels einer Po-
sitioniervorrichtung (5) gegenüber einem Fahrzeu-
grahmen (6) bewegt wird, um die Spreizvorrichtung
(1) gegenüber den auseinander zu drückenden
Schienenbefestigungsmitteln (2) in Position zu brin-
gen.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spreizvorrichtung (1) gegenüber
den auseinander zu drückenden Schienenbefesti-
gungsmitteln (2) in Position gehalten wird, während
sich das Schienenfahrzeug (20) auf dem Gleis (4)
weiterbewegt.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, mittels eines Sensors (14)
die Lage der Schienenbefestigungsmittel (2) erfasst
und ein Sensorsignal an eine Steuerungseinrichtung
(15) übertragen wird und dass mittels der Steue-
rungseinrichtung (15) ein Spreizvorgang (1) in Ab-
hängigkeit des Sensorsignals (14) aktiviert wird.
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5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass für jede der beiden
Schienen (13) des Gleises (4) eine Spreizvorrich-
tung (1) entlang der zugeordneten Schiene (13) ge-
führt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Spreizvorrichtungen (1)
synchron betrieben werden.

7. Vorrichtung mit einer Spreizwerkzeuge (10) aufwei-
senden Spreizvorrichtung (1) zur Durchführung ei-
nes Verfahrens nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
wobei an der Spreizvorrichtung (1) zwei gekoppelte
Spreizwerkzeuge (10) angeordnet sind, die jeweils
für ein Anlegen an zumindest ein Schienenbefesti-
gungsmittel (2) und deren plastische Verformung
ausgebildet sind , wobei die Spreizvorrichtung (1)
zwei gegenüberliegende Schwenkarme (8) umfasst
und wobei an einem unteren Ende (9) des jeweiligen
Schwenkarms (8) jeweils eines der Spreizwerkzeu-
ge (10) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schwenkarme (8) um eine gemeinsame
Schwenkachse (7) verdrehbar sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den Schwenkarmen (8)
ein hydraulischer Antrieb (12) angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Vorrichtung
Führungsmittel (11) angeordnet sind, um die Spreiz-
vorrichtung entlang einer der beiden Schienen (13)
des Gleises (4) zu führen.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Vorrichtung
Klemmmittel (18) angeordnet sind, mittels derer die
Spreizvorrichtung (1) während eines Spreizvor-
gangs an einer der beiden Schienen (13) des Gleises
(4) festklemmbar ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das jeweilige Spreizwerkzeug (10)
als ein Spreizkeil ausgebildet ist, welcher zwischen
dem jeweiligen Schienenbefestigungsmittel (2) und
der zugeordneten Schiene (13) in einer Schienen-
längsrichtung (17) bewegbar ist.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine
Positioniervorrichtung (5) umfasst, mittels der die
Spreizvorrichtung (1) gegenüber einem Fahrzeu-
grahmen (6) eines Schienenfahrzeugs (20) positio-
nierbar ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spreizvorrichtung

(1) mehrere Paare gekoppelter Spreizwerkzeuge
(10) umfasst.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Paaren gekoppelter Spreiz-
werkzeuge (10) ein gemeinsamer Antrieb zugeord-
net ist.

Claims

1. A method for renewing sleepers (3) of a track (4)
wherein, after detaching rail fastening means (2),
rails (13) are lifted off the sleepers (3) and the sleep-
ers (3) are exchanged, characterized in that the
detaching of the rail fastening means takes place in
such a manner that, by means of a spreading device
(1), the rail fastening means (2) arranged in each
case at either side next to a rail (13) are pressed
apart under their plastic deformation so far that a
clear distance between the rail fastening means (2)
is greater than a rail base width.

2. A method according to claim 1, characterized in
that the spreading device (1) arranged on a rail ve-
hicle (20) is moved relative to a vehicle frame (6) by
means of a positioning device (5) in order to bring
the spreading device (1) into position relative to the
rail fastening means (2) to be pressed apart.

3. A method according to claim 2, characterized in
that the spreading device (1) is held in position rel-
ative to the rail fastening means (2) to be pressed
apart, while the rail vehicle (20) moves forward on
the track (4).

4. A method according to one of claims 1 to 3, charac-
terized in that the position of the rail fastening
means (2) is detected by means of a sensor (14) and
a sensor signal is transmitted to a control device (15),
and that a spreading procedure is activated by
means of the control device (15) in dependence on
the sensor signal (14).

5. A method according to one of claims 1 to 4, charac-
terized in that for each of the two rails (13) of the
track (4), a spreading device (1) is guided along the
associated rail (13).

6. A method according to claim 5, characterized in
that the two spreading devices (1) are operated syn-
chronously.

7. A device with a spreading device (1) having spread-
ing tools (10) for implementation of a method accord-
ing to one of claims 1 to 6, wherein two coupled
spreading tools (10) are arranged on the spreading
device (1) which are designed in each case for being
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applied to at least one rail fastening means (2) and
their plastic deformation wherein the spreading de-
vice (1) has two mutually opposite pivot arms (8) and
wherein at a lower end (9) of the respective pivot
arm (8) one of the spreading tools (10) is arranged
in each case, characterized in that the pivot arms
(8) are rotatable about a common pivot axis (7).

8. A device according to claim 7, characterized in that
a hydraulic drive (12) is arranged between the pivot
arms (8).

9. A device according to one of claims 7 to 8, charac-
terized in that guide means (11) are arranged on
the device for guiding the spreading device along
one of the two rails (13) of the track (4).

10. A device according to one of claims 7 to 9, charac-
terized in that clamping means (18) are arranged
on the device, by means of which the spreading di-
rection (1) can be clamped fast to one of the two rails
(13) of the track (4) during a spreading procedure.

11. A device according to claim 7, characterized in that
the respective spreading tool (10) is designed as a
spreading wedge which is movable in a rail longitu-
dinal direction (17) between the respective rail fas-
tening means (2) and the associated rail (13).

12. A device according to one of claims 7 to 11, char-
acterized in that the device has a positioning device
(5) by means of which the spreading device (1) can
be positioned relative to a vehicle frame (6) of a rail
vehicle (20).

13. A device according to one of claims 7 to 12, char-
acterized in that the spreading device (1) comprises
several pairs of coupled spreading tools (10).

14. A device according claim 13, characterized in that
a common drive is associated with the pairs of cou-
pled spreading tools (10).

Revendications

1. Procédé de renouvellement de traverses (3) d’une
voie ferrée (4), dans lequel des rails (13) sont sou-
levés après un desserrage de moyens de fixation de
rail (2) des traverses (3) et les traverses (3) sont
remplacées, caractérisé en ce que le desserrage
des moyens de fixation de rail s’effectue de telle sorte
que les moyens de fixation de rail (2) disposés à
chaque fois des deux côtés à côté d’un rail (13) sont
écartés dans leur déformation plastique au moyen
d’un dispositif d’écartement (1) aussi loin qu’un écart
intérieur entre les moyens de fixation de rail (2) est
supérieur à une largeur de patin de rail.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le dispositif d’écartement (1) disposé sur un vé-
hicule ferroviaire (20) est déplacé au moyen d’un
dispositif de positionnement (5) en face d’un châssis
de véhicule (6) pour amener en position le dispositif
d’écartement (1) en face des moyens de fixation de
rail (2) à écarter.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que le dispositif d’écartement (1) est maintenu en
position en face des moyens de fixation de rail (2) à
écarter tandis que le véhicule ferroviaire (20) conti-
nue de se déplacer sur la voie ferrée (4).

4. Procédé selon une des revendications 1 à 3, carac-
térisé en ce que la position des moyens de fixation
de rail (2) est détectée au moyen d’un capteur (14)
et un signal de capteur est transmis à un dispositif
de commande (15), et qu’un processus d’écarte-
ment (1) est activé en fonction du signal de capteur
(14) au moyen du dispositif de commande (15).

5. Procédé selon une des revendications 1 à 4, carac-
térisé en ce qu’un dispositif d’écartement (1) est
guidé le long du rail associé (13) pour chacun des
deux rails (13) de la voie ferrée (4).

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que les deux dispositifs d’écartement (1) sont opérés
de manière synchronisée.

7. Dispositif avec un dispositif d’écartement (1) présen-
tant des outils d’écartement (10) pour la réalisation
d’un procédé selon une des revendications 1 à 6,
dans lequel deux outils d’écartement accouplés (10)
sont disposés sur le dispositif d’écartement (1), les-
quels sont chacun réalisés pour un appui sur au
moins un moyen de fixation de rail (2) et leur défor-
mation plastique, dans lequel le dispositif d’écarte-
ment (1) comprend deux bras pivotants opposés (8)
et dans lequel un des outils d’écartement (10) est à
chaque fois disposé à une extrémité inférieure (9)
du bras pivotant respectif (8), caractérisé en ce que
les bras pivotants (8) peuvent être tordus autour d’un
axe de pivotement commun (7).

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu’un entraînement hydraulique (12) est disposé
entre les bras pivotants (8).

9. Dispositif selon une des revendications 7 ou 8, ca-
ractérisé en ce que des moyens de guidage (11)
sont disposés sur le dispositif pour guider le dispositif
d’écartement le long d’un des deux rails (13) de la
voie ferrée (4).

10. Dispositif selon une des revendications 7 à 9, carac-
térisé en ce que des moyens de serrage (18) sont
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disposés sur le dispositif, au moyen desquels le dis-
positif d’écartement (1) peut être verrouillé pendant
un processus d’écartement sur un des deux rails (13)
de la voie ferrée (4).

11. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que l’outil d’écartement respectif (10) est réalisé
en tant que clavette d’écartement qui peut être dé-
placée entre le moyen de fixation de rail respectif (2)
et le rail associé (13) dans une direction longitudinale
de rail (17).

12. Dispositif selon une des revendications 7 à 11, ca-
ractérisé en ce que le dispositif comprend un dis-
positif de positionnement (5) au moyen duquel le dis-
positif d’écartement (1) peut être positionné en face
d’un châssis de véhicule (6) d’un véhicule ferroviaire
(20).

13. Dispositif selon une des revendications 7 à 12, ca-
ractérisé en ce que le dispositif d’écartement (1)
comprend plusieurs paires d’outils d’écartement ac-
couplés (10).

14. Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce qu’un entraînement commun est associé aux pai-
res d’outils d’écartement accouplés (10).
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