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(57) Abstract: The invention relates to an outer mold of a casting mold for
producing tubular prefabricated concrete parts, having a casing (1) forming at
least one axial butt joint (4), the edge flanges (5, 6) of which extending along
the butt joint (4) are detachably connected by way of a tensioning device. In
order to create advantageous construction conditions, the tensioning device
according to the invention has tie-rods (8) that are distributed along the length
of the butt joint (4), are dedicated to one of the two edge flanges (5, 6), and can
-7 be acted upon by means of a tensioning drive (9), by means of which a widened
tensioning head (10) engages with at least one pressure piece (11) externally
abutting the opposite edge flange (6), which can be displaced from a locking
position overlapped by the tensioning head (10) of the tie-rods (8) into a release
position for the tensioning head (10).

(57) Zusammenfassung: Es wird cine AulBenform einer Giefiform zum
Herstellen rohrformiger Betonfertigteile mit einem zumindest eine axiale
-8 Stofituge (4) bildenden Mantel (1) beschrieben, dessen entlang der Stoifuge (4)

verlautende Randflansche (5, 6) iiber eine Spanneinrichtung lsbar verbunden
vorteilhafte
vorgeschlagen, dass die Spanneinrichtung {iber die Linge der StoBfuge (4)
verteilte, einem der beiden Randflansche (5, 6) zugehérige und durch einen
Spanntrieb (9) beaufschlagbare Zuganker (8) aufweist, die mit einem

Konstruktionsverhéltnisse zu  schaffen, wird

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Spannkopt (10) an wenigstens einem aullen am gegeniiberliegenden Randflansch (6) anliegenden Druckstiick (11) angreifen, das
aus einer vom Spannkopf (10) der Zuganker (8) {ibergriffenen Verriegelungsstellung in eine Freigabestellung fiir den Spannkopt
(10) verlagerbar ist.
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AuBenform einer Gie3form zum Herstellen rohrférmiger Betonfertigteile

Technisches Gebiet

Die Erfindung bezieht sich auf eine AuBenform einer GieBform zum Herstellen
rohrférmiger Betonfertigteile mit einem zumindest eine axiale Sto3fuge bildenden
Mantel, dessen entlang der StoBfuge verlaufende Randflansche Uber eine Span-

neinrichtung I6sbar verbunden sind.

Stand der Technik

Zum Entformen von in Gie3formen hergestellten, rohrférmigen Betonfertigteilen ist
es insbesondere dann, wenn die Betonfertigteile in der GieBform weitgehend aus-
héarten, erforderlich, die AuBenform zu 6ffnen. Zu diesem Zweck ist es bekannt,
den Mantel der AuBBenform geschlitzt auszufiihren und zum Verbinden der zwi-
schen sich die StoBfuge bildenden Randflansche des Mantels eine Spanneinrich-
tung vorzusehen, die die StoB3fuge Uberbrlickende, Uber deren Lange verteilte
Spanntriebe umfasst, sodass der Mantel der AuBBenform Uber diese Spanntriebe
fir das GieBBen der Betonfertigteile geschlossen und zum Entformen aufgespreizt
werden kann. Nachteilig bei diesen bekannten Spanneinrichtungen ist allerdings,
dass sie die beiden zu verbindenden Randflansche des Mantels beim Offnen des
Mantels nicht freigeben, sodass das Entformen des Betonfertigteils ausschlielich
in axialer Richtung vorgenommen werden muss. Bei einer zwei- oder mehrteiligen
AuBenform kdnnen die Mantelsegmente radial vom Betonfertigteil abgezogen
werden. Die einzelnen Mantelsegmente erlauben auBerdem eine einfache Hand-
habung bei der Reinigung oder dem Auftragen eines Trennmittels. Die Verbindung
der die StoBBfugen zwischen den einzelnen Mantelsegmenten begrenzenden
Randflansche erfolgt bei bekannten Gie3formen dieser Bauart Gber an einem der

zu verbindenden Randflansche vorgesehene Schnellspannverschllisse, die am
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jeweils gegentberliegenden Randflansch l6sbar angreifen. Diese bekannten
Schnellspannverschliisse eigenen sich allerdings nicht fiir eine automatische Ver-
bindung bzw. Lésung der entlang der StoBBfugen verlaufenden Randflansche der
Mantelsegmente.

Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, fir die AuBenform einer Gie3form
zum Herstellen rohrférmige Betonfertigteile eine Spanneinrichtung vorzusehen, die
automatisch betatigt werden kann und ein Freigeben der zu verbindenden Rand-

flansche erlaubt, um beispielsweise Mantelsegmente der AuBBenform voneinander

16sen zu kdnnen.

Ausgehend von einer Au3enform der eingangs geschilderten Art 16st die Erfindung
die gestellte Aufgabe dadurch, dass die Spanneinrichtung Uber die Lange der
StoBfuge verteilte, einem der beiden Randflansche zugehérige und durch einen
Spanntrieb beaufschlagbare Zuganker aufweist, die mit einem verbreiterten
Spannkopf an wenigstens einem auBBen am gegenitberliegenden Randflansch an-
liegenden Druckstlck angreifen, das aus einer vom Spannkopf der Zuganker
Ubergriffenen Verriegelungsstellung in eine Freigabestellung flir den Spannkopf

verlagerbar ist.

Durch das Vorsehen von einem der beiden Randflansche zugehdrigen Zugankern,
die mit einem verbreiterten Spannkopf an einem Druckstlck auf der AuBenseite
des gegenuberliegenden Randflansches angreifen, kdnnen bei einer entspre-
chenden Beaufschlagung der Zuganker Uber einen Spanntrieb die beiden Rand-
flansche in der SchlieB3stellung der AuBBenform zusammengespannt gehalten wer-
den. Die Verlagerung des Druckstlicks aus einer vom Spannkopf der Zuganker
Ubergriffenen Verriegelungsstellung in eine Freigabestellung fir den Spannkopf
erlaubt in einfacher Weise eine Entriegelung, sodass die beiden Randflansche
voneinander geldst werden kdnnen. Es ist lediglich daflr zu sorgen, dass der mit
dem Druckstlck versehene Randflansch unbehindert an den Spannkdpfen der
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Zuganker vorbeibewegt werden kann, die ja dem anderen Randflansch zugeho-

ren.

Die Ubertragung der Spannkréfte von den Spannképfen auf den Randflansch mit
dem Druckstuck kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. Kommt ein far alle
Zuganker gemeinsames Druckstlck zum Einsatz, so kann das Druckstlck eine in
Langsrichtung der StoBfuge verschiebbar gelagerte Stellleiste bilden, wobei die
Zuganker den Randflansch mit der anliegenden Stellleiste in Durchtrittséffnungen
durchsetzen, die einen groBeren Querschnitt als die Spannkdpfe aufweisen, wéh-
rend die Durchtrittséffnungen fir die Zuganker in der Stellleiste als Langlécher mit
einem verbreiterten Abschnitt fir den Spannkopfdurchtritt und einen daran in Stell-
richtung der Stellleiste anschlieBenden, engeren Abschnitt fir eine randseitige
Spannkopfabstiitzung ausgebildet sind. Durch das Vorsehen von an einem der
beiden Randflansche abgestitzten Zugankern, die den anderen Randflansch auf
der gegenlberliegenden Seite der Sto3fuge zusammen mit der an diesem Rand-
flansch anliegenden Stellleiste durchsetzen und sich mit einem Spannkopf an die-
ser Stellleiste abstitzen, kann der Randflansch auf der Seite der Stellleiste Uber
die Zuganker zwischen der Stellleiste und dem Randflansch auf der der Stellleiste
gegentberliegenden Fugenseite festgeklemmt werden, wenn die Zuganker Uber
entsprechende Spanntriebe beaufschlagt werden. Da die Stellleiste zur Aufnahme
der Zuganker Langlocher aufweist, die einen verbreiterten Abschnitt fir den
Spannkopfdurchtritt und einen daran in Stellrichtung der Stellleiste anschlieBen-
den, engeren Abschnitt flr eine randseitige Abstitzung des Spannkopfs der Zug-
anker bilden, kann durch ein Verstellen der Stellleiste der Spannkopf der Zuganker
freigestellt werden, sodass er durch den verbreiterten Abschnitt der Langlocher
der Stellleiste und durch die Durchtrittdéffnung im anliegenden Randflansch hin-
durchtreten kann, wenn die beiden Randflansche in Umfangsrichtung des Mantels
auseinandergezogen werden. Mit der Verstellung der Stellleiste in die Freigabe-
stellung flr die Zuganker kénnen somit die zwischen sich eine Stof3fuge des Man-
tels bildenden Randflansche unbehindert voneinander geldst werden. Da die Frei-
gabe der Zuganker und das verbindende Spannen der Randflansche von der Ver-
schiebestellung der Stellleiste abhangt, eignet sich eine solche Spanneinrichtung

in vorteilhafterweise fUr eine automatische Betatigung.
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Eine andere Mdglichkeit der gegenseitigen Verspannung der beiden Randflansche
kann dadurch erreicht werden, dass jedem Zuganker ein gesondertes Druckstiick
zugeordnet ist und dass die Druckstlicke Uber einen gemeinsamen Stelltrieb ver-
lagerbar sind. Die Auflésung einer allen Zugankern gemeinsamen Stellleiste in
einzelne, jedem Zuganker gesondert zugeordnete Druckstlcke erlaubt ein Span-
nen der Spanneinrichtung, ohne die Druckstlicke hierflr Uber einen Stelltrieb ver-
lagern zu massen, wenn die Drucksticke auf einer gemeinsamen, in Langsrich-
tung der StoBBfuge verlaufenden, im Verriegelungssinn federbeaufschlagten Welle
sitzen und auf der der StoBBfuge zugekehrten Seite eine Anlaufflache fir die
Spannkdpfe aufweisen. Beim Vorbeifiihren der Spannkdpfe der Zuganker an den
Druckstlicken werden diese aufgrund der vorgesehenen Anlaufflachen entgegen
dem Federmoment ausgeschwenkt, sodass die Spannkdpfe an den Druckstiicken
vorbeibewegt werden kénnen, die nach der Freigabe durch die Spannkdpfe wieder
in die Verriegelungsstellung zurckschwenken, um das Verspannen der Randflan-
sche Uber die nunmehr die Druckstlicke Ubergreifenden Spannkdpfe sicherzustel-

len.

Die den einzelnen Zugankern zugeordneten Spanntriebe kénnen unterschiedlich
ausgefihrt sein. Eine einfache Konstruktion ergibt sich, wenn die Zuganker den
Randflansch auf der dem Druckstlick bzw. den Druckstlcken gegentberliegenden
Fugenseite axial verschiebbar durchsetzen und diesem Randflansch gegenuber
durch eine Spannfeder als Spanntrieb abgestitzt sind. Die Klemmung zwischen
den zu verbindenden Randflanschen wird in diesem Fall durch die Spannfedern
fur die einzelnen Zuganker bewirkt, was die geschlossene Au3enform unabhangig
von einer Energiezufuhr fir die Spanntriebe macht. Die Spannfedern kénnen bei-
spielsweise durch ein Tellerfederpaket gebildet werden. Es ist aber auch mdoglich,
die Federkrafte Uber Kolben aufzubringen, die von einem Druckspeicher her be-

aufschlagt werden.

Das Lésen dieser als Spannfedern ausgebildeten Spanntriebe durch eine Verlage-
rung des Druckstticks bzw. der Druckstlcke ist jedoch wegen der auftretenden
Klemmkrafte schwierig, wenn die Spannfedern hierflr nicht im Sinne eines Abhe-
bens des Spannkopfs der Zuganker von den Druckstlicken beaufschlagt werden.
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Aus diesem Grunde empfiehlt es sich, die Zuganker an Kolben von gegensinnig
zu den Spannfedern beaufschlagbaren Stellzylindern anzuschlieBen. Zum Ldsen
der Spanntriebe brauchen daher die Stellzylinder lediglich mit einer Druckmittel-
quelle verbunden zu werden, um die Kolben gegensinnig zur Federbeaufschla-
gung der Zuganker zu verlagern, wodurch die Spannkdpfe der Zuganker vom
Drucksttck bzw. von den Druckstiicken abgehoben werden, sodass die Druckstu-
cke unbelastet in die Freigabestellung fr die Zuganker verlagert werden kénnen.

Beaufschlagen die Spannfedern die mit den Zugankern verbundenen Kolben der
Stellzylinder, so ergibt sich eine einfache Konstruktion mit Stellzylindern, deren
Kolben auf der einen Seite durch die Spannfedern im Spannsinn der Zuganker be-
lastet werden und auf der gegentberliegenden Seite zur Aufhebung der Spann-
kraft mit einem Druckmittel beaufschlagbar sind.

Die Spanntriebe flr die Zuganker brauchen keineswegs Spannfedern zu umfas-
sen. Weist das als Stellleiste ausgebildete Druckstiick mit den Spannkdpfen der
Zuganker zusammenwirkende Spannkeile als Spanntriebe auf, so bedingt die
Stellbewegung der Stellleiste das Spannen der Zuganker bzw. deren Lésung Gber
die durch die Spannkeile gebildeten Keilgetriebe, was besonders einfache Kon-
struktionsbedingungen schafft, weil keine zusatzlichen Antriebe zur Entlastung der
Spanntriebe erforderlich werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zei-

gen

Fig. 1 eine GieBform zum Herstellen rohrférmiger Betonfertigteile mit einem erfin-
dungsgemaBen AuBenmantel in einer vereinfachten Seitenansicht,

Fig. 2 das auf einem Randflansch des Mantels langsverschiebbar geflhrte, als
Stellleiste ausgeflhrte Druckstlick ausschnittsweise in einer vereinfachten
Draufsicht in einem gréBeren Maf3stab,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie llI-Ill der Fig. 2,
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Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Darstellung einer Konstruktionsvariante ei-
nes Spanntriebs,

Fig. 5 eine weitere Ausfihrungsform eines Spanntriebs flr die Zuganker in einer
Draufsicht auf die Stellleiste in einem gréBeren Mal3stab,

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI-VI der Fig. 5 und

Fig. 7 eine der Fig. 3 entsprechende Darstellung einer weiteren Konstruktionsva-

riante einer erfindungsgemaBen Spanneinrichtung.

Weg zur Ausfihrung der Erfindung

Die GieBBform zum Herstellen rohrférmiger Betonfertigteile weist geman der Fig. 1
in herkdbmmlicherweise einen Kern und eine den Kern mit radialem Abstand um-
schlieBende AuBenform auf, deren Mantel 1 aus zwei Mantelsegmenten 2 und 3
zusammengesetzt ist. Entlang der in einer Durchmesserebene liegenden Stof3fu-
gen 4 sind die Mantelsegmente 2 und 3 mit Randflanschen 5, 6 versehen, tber die
die Mantelsegmente 2, 3 unter Zwischenlage einer Dichtung 7 zum Mantel 1 der
AuBenform verbunden sind. Diese Verbindung erfolgt mit Hilfe einer Spanneinrich-
tung, die Uber die Lange der Randflansche 5, 6 verteilte Zuganker 8 umfasst. Die
Zuganker 8 werden Uber Spanntriebe 9 beaufschlagt, stiitzen sich an dem einen
Randflansch 5 ab und durchsetzen den anderen bezlglich der Sto3fuge 4 gegen-
Uberliegenden Randflansch 6 axial. Die Zuganker 8 stitzen sich jedoch mit ihrem
verbreiterten Spannkopf 10 nicht unmittelbar auf dem Randflansch 6, sondern an
einem Druckstlick 11 ab, das eine Stellleiste 12 bildet, die am Randflansch 6 an-
liegt und gegenlber diesem Randflansch 6 mit Hilfe eines Stelltriebs 13, bei-
spielsweise eines Stellzylinders, der Lange nach verschiebbar ist. Die Stellleiste
12 ist im Bereich der Zuganker 8 mit Langléchern 14 versehen, die einen verbrei-
terten Abschnitt 15 fir den Durchtritt des Spannkopfs 10 und einen daran in Stell-
richtung der Stellleiste 12 anschlieBenden, engeren Abschnitt 16 fir eine randsei-
tige Spannkopfabstlitzung aufweisen. In der beispielsweise in den Fig. 2 und 3
dargestellten Spannstellung befinden sich die Zuganker 8 im Bereich des engeren
Langlochabschnitts 16, sodass sich die Uber die Spanntriebe 9 beaufschlagten
Zuganker 8 mit lhren Spannkdpfen 10 randseitig an den Langléchern 14 der Stell-
leiste 12 abstitzen kédnnen und der Randflansch 6 Gber die Stellleiste 12 gegen
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den Randflansch 5 gezogen wird, wodurch die Mantelsegmente 2 und 3 der Au-
Benform zusammengespannt festgehalten werden. Zum Lésen dieser Verbindung
wird die Stellleiste 12 Gber den Stelltrieb 13 verschoben, bis die Spannképfe 10
der Zuganker 8 in den erweiterten Abschnitt 15 der Langlécher 14 gelangen. In
dieser Freigabestellung kénnen die Spannkdpfe 10 der Zuganker 8 durch die
Langlécher 14 und durch die Durchtritts6ffnungen 17 im Randflansch 6 durchtre-
ten, die einen gréBeren Querschnitt als die Spannkdpfe 10 aufweisen. Die beiden
Mantelsegmente 2, 3 kdnnen dann voneinander gelost werden.

Die Spanntriebe 9 kénnen unterschiedlich ausgefihrt sein. Geman der Fig. 3 um-
fassen die Spanntriebe 9 Spannfedern 18 in Form eines Tellerfederpakets 19, das
sich an einem Kolben 20 in einem mit dem Randflansch 5 verbundenen Stellzylin-
der 21 abstutzt. Die Zuganker 8 sind in den Kolben 20 eingeschraubt und bilden
somit Kolbenstangen, die durch die Spannfedern 18 im Spannsinn belastet wer-
den. Da das Verschieben der Stellleiste 12 im Spannzustand der Spanntriebe 9
wegen der auftretenden Reibungskrafte schwierig ist, kbnnen die Kolben 20 der
Stellzylinder 21 entgegen der Federkraft der Spannfedern 18 beaufschlagt wer-
den, und zwar Uber einen Druckmittelanschluss 22. Die Stellzylinder 21 auf dem
Randflansch 5 sind miteinander stromungstechnisch verbunden, sodass flr den
Anschluss dieser Stellzylinder 21 an eine Druckmittelquelle lediglich eine entspre-

chende Kupplung zu betatigen ist.

Die Fig. 4 zeigt einen Spanntrieb 9, der zwar ebenfalls auf einer Spannfeder be-
ruht, doch wird diese Spannfeder durch einen aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht
dargestellten Druckspeicher gebildet, Gber den die Kolben 20 der Stellzylinder 21
Uber einen Anschluss 23 beaufschlagt werden, sodass die Zuganker 8, die den
Zylinderkopf 24 durchsetzen, wiederum in Spannrichtung federnd beaufschlagt
werden. Die Wirkung der Spanntriebe 9 mit einem Druckspeicher als Spannfeder
bleibt gleich. Selbstverstandlich kann fir alle Spanntriebe 9 ein gemeinsamer

Druckspeicher eingesetzt werden.

In den Fig. 5 und 6 ist eine weitere Ausfliihrungsform eines Spanntriebs 9 flr die
Zuganker 8 dargestellt. Die Stellleiste 12 bildet wiederum ein Langloch 14 mit ei-
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nem verbreiterten Abschnitt 15 und einem engeren Abschnitt 16, doch sind die
Randbereiche des engeren Abschnitts 16 in Form von Spannkeilen 25 ausgebil-
det, die mit dem Gegenkeile 26 bildenden Spannkopf 10 der stegférmigen Zugan-
ker 8 zusammenwirken. Die zugfest mit dem Randflansch 5 verbundenen Zugan-
ker 8 werden somit beim Beaufschlagen des Stelltriebs 13 durch die Verlagerung
der Stellleiste 12 aus der dargestellten Freigabestellung Gber das durch die
Spannkeile 25 und die Gegenkeile 26 gebildete Keilgetriebe einer Zugbelastung
unterworfen, die die beiden Randflansche 5 und 6 unter einer Klemmung der Dich-
tung 7 zusammenspannt und zugleich verriegelt. Zum Ldsen dieser Verriegelung
ist der Stelltrieb 13 gegensinnig zu beaufschlagen, um die Stellleiste 12 aus der
Spannstellung wieder in die gezeichnete Freigabestellung fir die Zuganker 8 zu
verlagern, sodass die Randflansche 5 und 6 voneinander geldst werden kénnen.

Zur gegenseitigen FUhrung der Randflansche 5 und 6 dienen geman der Fig. 1
FUhrungsbolzen 27, die gemaf dem Ausflihrungsbeispiel auf dem Randflansch 5
angeordnet sind und in entsprechende Zentrieréffnungen im Randflansch 6 ein-
greifen. Diese FUhrungsbolzen 27, die das Auseinanderbewegen der Randflan-
sche 5 und 6 nicht behindern, durchsetzen die Stellleiste 12 in Langléchern, die
den fir die Ver- und Entriegelung der Randflansche 5, 6 erforderlichen Stellweg
far die Stellleiste 12 sicherstellen.

Wie der Fig. 7 entnommen werden kann, braucht den Zugankern 8 nicht eine ge-
meinsame Stellleiste12 zugeordnet zu werden, um die erfindungsgemaen Vortei-
le nitzen zu kénnen. Gemal dem Ausflihrungsbeispiel nach der Fig. 7 ist jedem
Zuganker 8 ein gesondertes Druckstlck 11 auf dem Randflansch 6 zugeordnet,
wobei die Druckstlicke 11 auf einer gemeinsamen in Langsrichtung der StoB3fuge
4 verlaufenden Welle 28 sitzen. Die Welle 28 wird durch eine vorgespannte Torsi-
onsfeder 29 im Verriegelungssinn der Spanneinrichtung beaufschlagt, sodass die
Druckstlicke 11 an der AuBBenseite des Randflansches 6 lastabtragend anliegen.
Auf der der StoBBfuge 4 zugekehrten Seite bilden die Druckstlicke 11 eine geneigte
Anlaufflache 30 fur die Spannkdpfe 10 der Zuganker 8. Werden demnach beim
SchlieBen der Mantelsegmente 2, 3 der AuBBenform die beiden Randflansche 5, 6

zusammengefuhrt und die Spanntriebe 9 entgegen ihrer Federkraft Gber den An-



240

245

WO 2015/061823 PCT/AT2014/050260

schluss 23 mit einem Druckmittel beaufschlagt, so werden die Druckstlicke 11
durch die entlang der Anlaufflachen 30 gleitenden Spannkdpfe 10 ausgeschwenkt,
bis sie wieder durch die Spannkdpfe 10 freigegeben werden und aufgrund der
Drehmomentbelastung der Welle 28 in die Verriegelungsstellung zurtickschwen-
ken. Nach einer Entlastung des Kolbens 20 des Zylinders 21 durch das Druckmit-
tel werden die Zuganker 8 im Spannsinn beaufschlagt und die beiden Randflan-
sche 5 und 6 gemal der Fig. 7 gegeneinander verspannt. Zum Ldsen dieser Ver-
spannung ist der Zylinder 21 Gber den Anschluss 23 mit dem Druckmittel zu be-
aufschlagen, wodurch die Spannkdpfe 10 der Zuganker 8 von den Druckstiicken
11 abgehoben werden. Die Druckstlcke 11 kbnnen daher entgegen der Kraft der
Torsionsfeder 29 Uber einen entsprechenden Stelltrieb fir die Welle 28 ausge-
schwenkt werden, um die Spannkdpfe 10 beim Lésen der Randflansche 5 und 6

an den ausgeschwenkten Druckstlicken 11 vorbeibewegen zu kdnnen.
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Patentanspriche

1. AuBenform einer GieB3form zum Herstellen rohrférmiger Betonfertigteile mit
einem zumindest eine axiale StoBfuge (4) bildenden Mantel (1), dessen entlang
der StoBBfuge (4) verlaufende Randflansche (5, 6) tUber eine Spanneinrichtung 16s-
bar verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Spanneinrichtung Uber die
Lange der StoBfuge (4) verteilte, einem der beiden Randflansche (5, 6) zugehdri-
ge und durch einen Spanntrieb (9) beaufschlagbare Zuganker (8) aufweist, die mit
einem verbreiterten Spannkopf (10) an wenigstens einem auBen am gegenlber-
liegenden Randflansch (6) anliegenden Druckstlck (11) angreifen, das aus einer
vom Spannkopf (10) der Zuganker (8) Ubergriffenen Verriegelungsstellung in eine
Freigabestellung fiir den Spannkopf (10) verlagerbar ist.

2. AuBenform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Druck-
stlick (11) eine in Fugenlangsrichtung verschiebbar gelagerte Stellleiste (12) bildet
und dass die Zuganker (8) den Randflansch (6) mit der anliegenden Stellleiste
(12) in Durchtritts6ffnungen (17) durchsetzen, die einen gréBeren Querschnitt als
die Spannkdpfe (10) aufweisen, wahrend die Durchtrittséffnungen (17) fir die
Zuganker (8) in der Stellleiste (12) als Langl6cher (14) mit einem verbreiterten Ab-
schnitt (15) fir den Spannkopfdurchtritt und einen daran in Stellrichtung der Stell-
leiste (12) anschlieBenden, engeren Abschnitt (16) fir eine randseitige Spann-

kopfabstitzung ausgebildet sind.

3. AuBenform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jedem Zugan-
ker (8) ein gesondertes Druckstlck (11) zugeordnet ist und dass die Druckstlicke
(11) Uber einen gemeinsamen Stelltrieb verlagerbar sind.

4. AuBenform nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckstu-
cke (11) auf einer gemeinsamen, in Langsrichtung der StoB3fuge (4) verlaufenden,
im Verriegelungssinn federbeaufschlagten Welle (28) sitzen und auf der der Stof3-
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fuge (4) zugekehrten Seite eine Anlaufflache (30) fir die Spannkdpfe (10) aufwei-

sen.

5. AuBenform nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zuganker (8) den ihnen zugeordneten Randflansch (5) axial verschiebbar
durchsetzen und diesem Randflansch (5) gegenlber durch eine Spannfeder (18)
als Spanntrieb (9) abgestiitzt sind.

6. AuBenform nach Anspruch 5 dadurch gekennzeichnet, dass die Zuganker
(8) an Kolben (20) von gegensinnig zu den Spannfedern (18) beaufschlagbaren
Stellzylindern (21) angeschlossen sind.

7. AuBenform nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannfe-
dern (18) die mit den Zugankern (8) verbundenen Kolben (20) der Stellzylinder
(21) beaufschlagen.

8. AuBenform nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Stellleiste
(12) mit den Spannképfen der Zuganker (8) zusammenwirkende Spannkeile (25)
als Spanntriebe (9) aufweist.
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