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SPANNBETON

(567)  Beieinem Verfahren zur Herstellung einer Viel-
zahl von Betongusselementen aus Spannbeton, insbe-
sondere zur Herstellung von Eisenbahnschwellen, in ei-
nem ein Vielfaches der Lange eines Betongusselements
aufweisenden Langbett (1), bei welchem zur Langende-
finition der zu gieRenden Betongusselemente jeweils
Trennelemente (2,3) in das Langbett eingesetzt werden,
werden jeweils ein erstes und ein zweites Trennelement

(2,3) zur Langendefinition eines Betongusselements zu-
sammen mit einer Spannvorrichtung (5) mit Spannele-
menten (6) zwischen den beiden Trennelementen (2,3)
im Langbett (1) festgelegt, woraufhin das Betongussele-
ment zwischen den beiden Trennelementen (2,3) gegos-
sen und im Langbett (1) zumindest teilweise ausgehartet
wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Vielzahl von Betongusselementen
aus Spannbeton, insbesondere zur Herstellung von Ei-
senbahnschwellen, in einem ein Vielfaches der Lange
eines Betongusselements aufweisenden Langbett, bei
welchem zur Langendefinition der zu gielenden Beton-
gusselemente Trennelemente in das Langbett einge-
setzt werden, sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemafien Verfahrens.

[0002] Auf dem Gebiet der Eisenbahnschwellen aus
Spannbeton unterscheidet man zwei Verfahren zur
Ubertragung einer Spannkraft auf das Betongussele-
ment.

[0003] Zum Einen gibt es die Mdglichkeit, einen direk-
ten Verbund der Spannelemente bzw. der Spanndrahte
mit dem Beton herzustellen, wobei eine Vorspannung
auf eine Mehrzahl von Spannelementen zumeist in Form
von Spanndrahten vor dem Gielden des Betons in ein
entsprechend geformtes Formbett bzw. Spannbett auf-
gebracht wird. Die Spannelemente bzw. die Spanndrah-
te weisen hierbei zur Verbesserung der Haftung des Be-
tons geeignete Oberflachenstrukturen bzw. eine deutli-
che Rauigkeit auf, um eine ausreichende Haftung des
Betonelements zu erzielen, damit die gewtlinschte Vor-
spannung aufgebracht werden kann. Nach dem Aushar-
ten des Betons wird die Vorspannung aufgehoben und
die Spannelemente bzw. die Spanndrahte lbertragen
Uber den direkten Verbund mit dem Beton eine entspre-
chende Spannung auf den Betonkérper bspw. auf die
Eisenbahnschwelle. Eine Ubertragung der vollen Vor-
spannkraft ist bei der dergestalt vorgespannten ~ Eisen-
bahnschwelle abhangig von der Betongtte und der Pro-
filierung des Spanndrahtes, jedenfalls jedoch erst in ei-
nem deutlichen Abstand von den Stirnseiten der Beton-
schwelle wirksam. Daraus ergibt sich als Nachteil, dass
die Endbereiche derart hergestellter Eisenbahnschwel-
len eine verminderte Festigkeit aufweisen und damit ein-
hergehend zu vermehrter Rissbildung neigen. Die zulas-
sige Liegezeit solcher Eisenbahnschwellen ist daher re-
lativ begrenzt.

[0004] Ein anderes Konzept ist als Endverspannung
bekannt, wobei die Spannkraft durch Spannen des
Spanndrahtes erst nach dem Ausharten des Betons auf
das Betongusselement bzw. die Eisenbahnschwelle auf-
gebracht wird. Hierzu darf das Spannelement bzw. der
Spanndraht im Gegensatz zum Konzept der Vorspan-
nung keine nennenswerte Haftung mit dem Beton des
Gussteils aufweisen, da die Spannkraft lediglich auf ge-
eignete Anker wirken soll.

[0005] Ein wesentlicher Vorteil der Endverankerung
besteht darin, dass die Vorspannung tiber den gesamten
Schwellenkorper konstant ist und damit die Rissanfallig-
keit bei Beanspruchung auch im Endbereich der Beton-
schwelle deutlich reduziert werden kann.

[0006] Als Fertigungsverfahren sind einerseits das
Langbettverfahren fiir vorgespannte Eisenbahnschwel-
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len und andererseits das Karussellverfahren vor allem
fur die Herstellung von endverspannten Betonschwellen
bekannt.

[0007] Beim Langbettverfahren werden Stiitzbleche
bzw. Trennelemente entsprechend der gewlinschten Be-
tonschwellenlange in Langbetten eingebracht, wobei die
Lange des Langbetts ein Vielfaches der Léange eines Be-
tongusselements aufweist (ca. 100m). Uber die gesamte
Lange des Langbetts werden die Spanndrahte durch die
Trennelemente gezogen und mittels eines gesonderten
Spannrahmens oder mit Hilfe von Fundamenten mit ent-
sprechenden Widerlagern gespannt. Danach erfolgt das
GieRen des Betons.

[0008] Im Karussellverfahren wird jeweils ein einzelner
Schwellenkérper in einem eigenen Formkasten herge-
stellt, der im Falle der Herstellung von endverspannten
Eisenbahnschwellen eine Spannvorrichtung beinhaltet,
die das Spannen der Spanndrahte nach dem Ausharten
des Betons erlaubt und vor dem GieRRen des Betons ge-
gen den Formkasten abgestitzt ist. Danach wird der Be-
ton eingefillt. Alternativ kann im Karussellverfahren auch
eine Betonschwelle mit Vorspannung hergestellt wer-
den.

[0009] Wahrend im Langbettverfahren bisher nur vor-
gespannte Betonteile hergestellt werden kdnnen, die mit
den genannten Nachteilen behaftet sind, kénnen in
Formkasten wiederum vorgespannte und endverspann-
te Eisenbahnschwellen hergestellt werden. Es ware da-
her wiinschenswert, vorgespannte und endverspannte
Eisenbahnschwellen auch in bereits bestehenden Lang-
betten herstellen zu kénnen.

[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, stabile vorgespannte und endverspann-
te Eisenbahnschwellen im Langbett herzustellen.
[0011] Zur Lésung dieser Aufgabe ist das Verfahren
der eingangs genannten Art erfindungsgemaf dadurch
gekennzeichnet, dass jeweils ein erstes und ein zweites
Trennelement zur Langendefinition eines Betongussele-
ments zusammen mit einer Spannvorrichtung mit Span-
nelementen zwischen den beiden Trennelementen im
Langbett festgelegt werden, woraufhin das Betonguss-
element zwischen den beiden Trennelementen gegos-
sen und im Langbett zumindest teilweise ausgehartet
wird.

[0012] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren wer-
den somitin einem Langbett, d.h. einer Gussform, deren
Lange die Lange einer Ublichen Eisenbahnschwelle um
eine Vielfaches Ubersteigt und insbesondere eine Lange
von 100 Metern und mehr aufweist, jedem zu gielenden
Betongussteil bzw. jeder zu gielenden Eisenbahn-
schwelle zwei eigene Trennelemente zugeordnet, um die
Lange des Betongussteils zu definieren. Weiters wird in
jedem der derart durch die zwei Trennelemente begrenz-
ten Bereiche eine eigene Spannvorrichtung angeordnet,
mit der das jeweilige Gussteil gespannt werden kann,
wobei das Verspannen der Spannelemente bereits vor
dem GieRen des Betons oder erst nach dem Aushérten
des Betons erfolgen kann. Auf diese Weise kann eine
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Vielzahl von Eisenbahnschwellen im Langbett in einem
Gussvorgang hergestellt werden. Darlberhinaus kann
gegeniber dem Karussellverfahren mit Formk&sten
schon wahrend das Langbett beim erfindungsgemafen
Verfahren noch durch die Trennelemente, die Spannvor-
richtungen, gegebenenfalls den Beton und auch wah-
rend des Aushartens des Betons einer vorangehenden
Charge belegt ist, bereits damit begonnen werden, die
Trennelemente mit den Spannvorrichtungen fir eine
nachfolgende Charge auRerhalb des Langbetts vorzu-
bereiten, sodass diese bei Freiwerden des Langbetts nur
noch eingesetzt und festgelegt werden miissen, um um-
gehend mit dem GieRen des Betons fortzufahren. Das
Vorbereiten der Spannvorrichtung umfasst iblicherwei-
se das Anbringen der Spannelemente an einem ersten
einzugieflenden Widerlager und im Falle einer Endver-
spannung das Umhillen der Spanndrdhte mit einer
Schalungshiilse, was im Allgemeinen das Durchfiihren
der Drahte durch geeignete Schlauche beinhaltet und
das Auffadeln eines zweiten Widerlagers, sodass klar
wird, dass es eine erhebliche Zeitersparnis darstellt,
wenn diese Schritte aulRerhalb des Langbetts vorgenom-
men werden kénnen, wahrend das Langbett ohnehin
bspw. durch aushartende Betonmassen belegtist. Dem-
gegenitber muss beim Karussellverfahren zugewartet
werden, bis die Formkasten nach dem Aushéarten des
Betons und der Entnahme der Betongussteile wieder frei
sind, um mit dem Ausristen der Formkéasten mit den
Spannvorrichtungen beginnen zu kénnen.

[0013] Mitdem erfindungsgemafien Verfahren kénnen
somit auf dkonomische Weise in bereits bestehenden
Langbett-Anlagen vor- oder endverspannte Eisenbahn-
schwellen miteiner hohen Durchsatzrate hergestellt wer-
den, wobei das Langbett beinahe stdndig mit Beton be-
schickt werden kann, da die Vorbereitung der Spannvor-
richtungen und der Trennelemente bereits wahrend des
Aushartens des Betons auerhalb des Langbetts erfol-
gen kann.

[0014] Bevorzugt wird bei der Ausfiihrung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens so vorgegangen, dass das
Betongusselement nach dem teilweisen Ausharten des
Betons unter Spannen der Spannelemente verspannt
wird. Auf diese Weise kdnnen nun auch im Langbett end-
verspannte Betongussteile bzw. Eisenbahnschwellen
hergestellt werden, sodass die mit endverspannten Ei-
senbahnschwellen verbundenen Vorteile auch in bereits
bestehenden Langbett-Anlagen erzielt werden kénnen.
[0015] Bei der Ausfihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens wird gemaf einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindung dergestalt vorgegan-
gen, dass die Trennelemente mittels Schraubverbindung
an einem an Seitenelementen des Langbetts abgesttitz-
ten Querblech festgelegt werden. Hierzu weisen die
Trennelemente einen L-férmigen Querschnitt auf, gege-
benenfalls mit Verstarkungsrippen, um die Trennele-
mente in entsprechenden Gewinden der Querbleche zu
verschrauben. Die Querbleche werden unterhalb des
Langbetts an die beiden Seitenelementen gehalten und
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mit den Trennelementen verschraubt. Dadurch wird eine
feste Verbindung zwischen den Trennelementen und
dem Langbett geschaffen, ohne dass das Langbett selbst
baulich umgestaltet werden muss.

[0016] Die Spannelemente kdnnen auf verschiedene
Art und Weise ausgebildet werden. Im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung ist es jedoch zur Herstellung von
endverspannten Betongusselementen bevorzugt, dass
die Spannelemente als Spanndrahte ausgefiihrt sind,
wobei die Spannelemente im Bereich zwischen den Wi-
derlagern in Schalungshiilsen geflihrt werden. Die
Spanndrahte werden hierbei in der entsprechenden Lan-
ge zurechtgeschnitten und in die Schalungshilsen, in
der Regel einfache Kunststoffschlauche, eingefiihrt. Die
Schalungshiilsen verhindern einen direkten Kontakt und
Verbund mit dem spater vergossenen Beton, damit die
Spannelemente nach dem Ausharten des Betons durch
die gesamte Lange des Betongussteils auf die erforder-
liche Spannung gebracht werden kénnen und das Be-
tongussteil folglich von den Enden her zusammenge-
spannt wird.

[0017] Die Spannelemente bzw. Spanndrahte kdnnen
auf verschiedene Weise geeignet zwischen den Trenn-
elementen im Langbett gehalten werden. GemaR einer
bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfin-
dungistes jedoch vorgesehen, dass die Spannelemente
an ihrem ersten Ende an einem als Festankerelement
ausgebildeten Widerlager abgestiitzt werden, welches
bevorzugt mittels wenigstens einer Spannschraube mit
dem ersten Trennelement verbunden, insbesondere [6s-
bar verbunden wird. Dadurch, dass die Spanndrahte an
einem Festankerelement festgelegt werden, sind die
Spanndrahte nach dem Giel3en und Aushéarten des Be-
tons fest im Beton verankert und kénnen grolRe Spann-
krafte auf das Betongussteil aufbringen, um dieses zu
verspannen. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung
kann jeweils ein Spannelement bzw. jeweils ein Spann-
draht an jeweils einem Festankerelement festgelegt wer-
den, es kann jedoch auch vorgesehen sein, dass meh-
rere Spannelemente, zum Beispiel zwei Spannelemente
an einem gemeinsamen Festankerelement festgelegt
werden. Das Festankerelement ist im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung bevorzugt als Ankerplatte mit einer
entsprechenden Anzahl an Léchern fir die Aufnahme
der Spannelemente ausgebildet, wobei die Spannele-
mente mit geeigneten Mitteln an dem Festankerelement
festgelegt werden. Hierfir kommen insbesondere
Schraubenmuttern, Klammern oder ahnliches in Frage,
die Spannelemente kdnnen jedoch auch an der Riick-
seite der Festankerelemente verstemmt werden. Die
Festankerelemente wiederum werden mit entsprechen-
den Distanzsticken, beispielsweise mittels Spann-
schrauben, am ersten Trennelement festgelegt.

[0018] Die Endverspannung der Spannelemente nach
dem Harten des Betons erfolgt bevorzugt mit der Hilfe
von Spannmuttern, die jeweils mit einem entsprechen-
den Gewinde am zweiten Ende der Spannelemente zu-
sammenwirken. Die Spannmuttern stiitzen sich hierbei
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an einem Spannankerelement im Betongussteil ab, so-
dass beim Anziehen der Spannmuttern eine Zugkraft auf
die Spannelemente bzw. Spanndrahte ausgelbt und der
Beton zusammengespannt wird.

[0019] Um die Spannmuttern fir das Endverspannen
frei zuganglich zu halten, ist das erfindungsgemafe Ver-
fahren bevorzugt dahingehend weitergebildet, dass die
Spannelemente jeweils an ihrem zweiten Ende mit einer
Spannhiilse verbunden, insbesondere verschraubt wer-
den, die sich am zweiten Trennelement abstlitzt. Die
Spannhiilsen werden nach dem Giel3en des Betongus-
selements und nach dem Harten des Betons entfernt,
sodass stirnseitig offene Vertiefungen im Betongussteil
resultieren, die in der Folge den Zugang zu den zweiten
Enden der Spannelemente ermdglichen, um die Spann-
muttern anbringen und festziehen zu kdnnen.

[0020] Wie schon im Zusammenhang mit den ersten
Enden der Spannelemente erlautert, kann das erfin-
dungsgemalle Verfahren bevorzugt dahingehend wei-
tergebildet werden, dass zur Abstiitzung von Spannmut-
tern im Betongussteil zumindest ein als Spannankerele-
ment ausgebildetes Widerlager in das Betongussele-
ment eingegossen wird. Das wenigstens eine Spannan-
kerelement ist im Rahmen der vorliegenden Erfindung
bevorzugt als Ankerplatte mit einer Mehrzahl von L&-
chern fur den Durchtritt der Spannelemente ausgebildet.
[0021] Um ein Durchhangen der Spannelemente vor
dem GielRen des Betons zu verhindern, sieht eine bevor-
zugte Verfahrensweise vor, dass die Spannelemente vor
dem Giel3en des Betongusselements teilgespannt wer-
den, wobei die Spannkraft bevorzugt weniger als 10 kN
je Spannelement betragt. Es wird somit eine geringe
Spannkraft aufgebracht, die gerade ausreicht, um die
Spannelemente in eine gerade Lage zu bringen, wobei
das Spannen bevorzugt dadurch erfolgt, dass wenigsten
ein Ende der Spannelemente zu dem jeweiligen Trenn-
element hingezogen wird, nachdem die Trennelemente
im Langbett festgelegt wurden. Bevorzugt st hierbei vor-
gesehen, dass die ersten Enden der Spannelemente
Uber das wenigstens eine Festankerelement und die we-
nigstens eine Spannschraube am ersten Trennelement
festgehalten werden, wahrend die zweiten Enden der
Spannelemente mittels der Spannhiilsen zu dem zweiten
Trennelement gezogen werden. Die Spannhilsen sind
wie bereits erwahnt bevorzugt mit den zweiten Enden
der Spannelemente verschraubt, sodass die erforderli-
che Spannkraft durch Verdrehen der Spannhiilsen auf-
gebracht werden kann.

[0022] Zur Herstellung von vorgespannten Betongus-
selementen kann das erfindungsgemalfie Verfahren ge-
maf einer bevorzugten Alternative dergestalt weiterge-
bildet sein, dass die Spannelemente vor dem Gielzen der
Betongusselemente gespannt werden. In diesem Fall
werden die Spannelemente ohne Schalungshilsen und
gegebenenfalls mit einer entsprechenden Oberflachen-
struktur ausgebildet, um einen mdglichst festen und di-
rekten Verbund der Spannelemente bzw. der Spann-
drahte mit dem Beton herzustellen. Dieses Vorgehen zur
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Herstellung von vorgespannten Betongusselementenim
Langbett hat gegeniiber dem bereits bekannten Verfah-
ren zur Herstellung von vorgespannten Betongussele-
menten im Langbett den Vortelil, dass die Trennelemente
mitden Spannvorrichtungen fiir eine nachfolgende Char-
ge aulerhalb des Langbetts vorbereitet werden kénnen,
sodass diese bei Freiwerden des Langbetts nurnoch ein-
gesetzt und festgelegt werden miissen, um umgehend
mit dem GieRen des Betons fortzufahren.

[0023] Um die Durchsatzrate weiter zu erhéhen, sieht
eine bevorzugte Ausflihrungsform vor, dass die Trenn-
elemente nach einem ersten Erharten, aber vor dem Er-
reichen der Endfestigkeit des Betons entfernt werden,
die Spannelemente teilgespannt, das Betongussele-
ment aus dem Langbett entnommen und die Spannele-
mente danach endverspannt werden. Dadurch, dass die
Spannelemente nach einem ersten Erharten teilge-
spannt werden, kann dem Betongusselement bereits
nach kurzer Erhartungszeit eine fur die Entnahme aus
dem Langbett erforderliche Stabilitat verliehen werden,
sodass die Entnahme nach tberaus kurzer Zeit erfolgen
kann. Insbesondere kann die Entnahme des Betongus-
selements aus dem Langbettbereits 16-48 Stunden nach
dem Gielen erfolgen. Nach der Entnahme erfolgt das
weitere Ausharten auBerhalb des Langbetts, wobei die
Endverspannung des Betongusselements nach Errei-
chen einer vorgegebenen Zielfestigkeit erfolgt. Bevor-
zugterfolgtdas Teilspannen der Spannelemente auf eine
Spannkraft von 20-50 kN je Spannelement.

[0024] Dieerfindungsgemale Vorrichtung zur Herstel-
lung einer Vielzahl von Betongusselementen aus Spann-
beton, insbesondere zur Herstellung von Eisenbahn-
schwellen, in einem ein Vielfaches der Lange eines Be-
tongusselements aufweisenden Langbett ist erfindungs-
gemal dadurch gekennzeichnet, dass sie ein erstes und
ein zweites Trennelement mit Mitteln zur Festlegung der
Trennelemente in dem Langbett sowie eine Spannvor-
richtung mit Spannelementen umfasst, die zwischen den
beiden Trennelementen angeordnet ist. Die erfindungs-
gemale Vorrichtung kann somit in einem Langbett, d.h.
in einer langlichen Gussform, deren Lange die Lange
einer Ublichen Eisenbahnschwelle um eine Vielfaches
Ubersteigtund insbesondere eine Lange von ca. 100 Me-
tern und mehr aufweist, fir jedes zu gieRendes Beton-
gussteil bzw. jede zu gieRende Eisenbahnschwelle an-
geordnet und festgelegt werden, um die Lange des Be-
tongussteils zu definieren. Mit der Spannvorrichtung zwi-
schenden zwei Trennelementen kann vor odernachdem
zumindestteilweisen Ausharten des Betons das Gussteil
unter Spannung gesetzt werden. Mit einer Vielzahl von
erfindungsgeméafen Vorrichtungen in einem Langbett
kann eine Vielzahl von Eisenbahnschwellen in einem
Gussvorgang hergestellt werden. Die erfindungsgema-
Ren Spannvorrichtungen kénnen aulerhalb des Lang-
betts schon vorbereitet werden, wahrend der Beton im
Langbett vom vorangehenden Gussvorgang noch aus-
hartet, sodass diese bei Freiwerden des Langbetts nur
noch eingesetzt und festgelegt werden miissen, um so-
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fort wieder mit dem GieRen des Betons fortzufahren. Das
Vorbereiten bzw. Aufriisten der Spannvorrichtung um-
fasst Ublicherweise das Anbringen der Spannelemente
an einem einzugieRenden Widerlager, gegebenenfalls
das Umhdtillen der Spannelemente mit einer Schalungs-
hllse, was im Allgemeinen das Durchfiihren der Span-
nelemente durch geeignete Schlduche beinhaltet, und
das Aufbringen eines zweiten Widerlagers, sodass klar
wird, dass es eine erhebliche Zeitersparnis darstellt,
wenn diese Schritte vorgenommen werden kdnnen,
wenn das Langbett ohnehin bspw. durch aushartende
Betonmassen belegt ist.

[0025] Mit der erfindungsgemafRen Vorrichtung kén-
nen somit auf 6konomische Weise in bereits bestehen-
den Langbett-Anlagen endverspannte Eisenbahn-
schwellen miteiner hohen Durchsatzrate hergestellt wer-
den, wobei das Langbett beinahe stdndig mit Beton be-
schickt werden kann, da die Vorbereitung der Trennele-
mente und Spannvorrichtungen bereits wahrend des
Aushartens des Betons auerhalb des Langbetts erfol-
gen kann.

[0026] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung umfassen die Mittel zur Fest-
legung der Trennelemente jeweils wenigstens eine
Schraube zum Einschrauben in ein entsprechendes Ge-
winde eines an Seitenelementen des Langbetts abge-
stitzten Querblechs. Hierzu weisen die Trennelemente
einen L-féormigen Querschnitt, gegebenenfalls mit Ver-
starkungsrippen auf, um die Trennelemente mit den
Querblechen zu verschrauben.

[0027] Bevorzugt sind die Spannelemente als Spann-
drahte ausgefiihrt. Weiters sind die Spannelemente im
Bereich zwischen den Trennelementen zur Herstellung
von endverspannten Eisenbahnschwellen bevorzugt in
Schalungshiilsen gefiihrt. Die Spannelemente werden
hierbei in der entsprechenden Lange zurechtgeschnitten
undindie Schalungshiilsen, in der Regel einfache Kunst-
stoffschlauche eingefiihrt. Die Schalungshilsen verhin-
dern einen direkten Kontakt und Verbund mit dem spéater
gegossenen Beton, damit die Spannelemente nach dem
Ausharten des Betons durch die gesamte Lange des Be-
tongussteils auf die erforderliche Spannung gebracht
werden kdnnen.

[0028] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung ist die erfindungsgemafe
Vorrichtung dahingehend weitergebildet, dass die Span-
nelemente an ihrem ersten Ende an wenigstens einem
als Festankerelement ausgebildeten Widerlager abge-
stutzt sind, welches bevorzugt mittels wenigstens einer
Spannschraube mit dem ersten Trennelement verbun-
den, bevorzugt lI6sbar verbunden, ist. Das Festankere-
lementist bevorzugt als Ankerplatte ausgebildet, die eine
Mehrzahl von Lochern flir den Durchtritt von Spannele-
menten aufweist. Das wenigstens eine Festankerele-
ment kann mit Hilfe wenigstens einer Spannschraube an
dem ersten Trennelement befestigt werden, wobei die
Spannschraube bevorzugt 16sbar mit dem Festankere-
lement verbindbar ist, damit die Spannschraube nach
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dem Harten des Betons entnommen und wiederverwen-
det werden kann.

[0029] Bevorzugtistweiters vorgesehen, dass mitdem
zweiten Ende eines Spannelements jeweils eine Spann-
hiilse verbunden, insbesondere verschraubt ist, die sich
am zweiten Trennelement abstlitzt. Die Spannhiilse
dient dazu, das zweite Ende des jeweiligen Spannele-
ments am zweiten Trennelement zu befestigen und so-
fern gewiinscht eine geringe Vorspannung auf die Span-
nelemente auszuiben, um ein Durchhdngen der Span-
nelemente vor dem Giellen zu verhindern.

[0030] Um am zweiten Ende der Spannelemente eine
freie Zuganglichkeit fiir das Anbringen der Spannmuttern
fur das Endverspannen zu gewahrleisten, ist die erfin-
dungsgemale Vorrichtung bevorzugt dahingehend wei-
tergebildet, dass die Spannhilsen ausgebildet sind, um
nach dem Entformen eine Vertiefung zum Anbringen von
Spannmuttern auf das zweite Ende der Spannelemente
auszubilden.

[0031] Wie schon im Zusammenhang mit den ersten
Enden der Spannelemente erlautert, kann die erfin-
dungsgemale Vorrichtung bevorzugt dahingehend wei-
tergebildet sein, dass zur Abstlitzung von Spannmuttern
im Betongussteil zumindest ein als Spannankerelement
ausgebildetes Widerlager im Bereich des zweiten Trenn-
elements angeordnet ist. Ein Spannankerelement ist im
Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt eine An-
kerplatte, die mit einer entsprechenden Anzahl an L6-
chern fir die Aufnahme der Spannelemente ausgestattet
ist, wobei die Spannelemente am zweiten Ende mit ei-
nem Gewinde versehen sind, auf welches Spannmuttern
aufgeschraubt und gegen die Ankerplatte geschraubt
werden.

[0032] Die erfindungsgemaflien Trennelemente kon-
nen nach dem Ausharten des Betons aus dem Langbett
entnommen werden, indem die Trennelemente axial von
den Eisenbahnschwellen gezogen werden. Unter die-
sem Gesichtspunkt ist es mit der erfindungsgemaRen
Vorrichtung moglich, Trennelemente mit einer Profilie-
rung zu versehen, die eine gewlinschte Formung der
Endbereiche der Eisenbahnschwellen ergeben, wenn
der Beton gegossen und ausgehartet wird. In diesem Zu-
sammenhang ist es besonders bevorzugt, dass zumin-
dest eines der Trennelemente eine Negativform fir eine
Endstruktur, insbesondere eine stirnseitige Anfasung am
Betongussteil aufweist. Eisenbahnschwellen sollen aus
verschiedenen Griinden an den Enden nicht unbedingt
eine rein quaderférmige Form aufweisen und insbeson-
dere werden Eisenbahnschwellen in der Regel mit An-
fasungen hergestellt, die im Stand der Technik lediglich
nach dem Ausharten des Betons beispielsweise durch
Schleifen oder Schneiden des Betongussteils hergestellt
werden konnen. Dadurch, dass die Erfindung jeweils
zwei Trennelemente fir jedes Betongusselement vor-
sieht, d.h., dass nicht zwei Betongussteile durch ein ein-
ziges Trennelement voneinander getrennt werden, kon-
nen die Trennelemente axial von den Betongussteilen
abgenommen bzw. abgezogen werden, sodass auch
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komplexere Formen gegossen werden kdnnen, die eine
Entformung quer zur Langsachse des Betongussteils
verunma@glichen wirden.

[0033] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in der Zeichnung schematisch dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiels naher erlautert. In dieser zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Gesamtdarstellung der
erfindungsgemaRen Vorrichtung,

Fig. 2 eine perspektivische Detaildarstellung des
ersten Endbereichs der erfindungsgemafen Vor-
richtung,

Fig. 3 eine perspektivische Detaildarstellung des
zweiten Endbereichs der erfindungsgemafen Vor-
richtung,

Fig. 4 eine perspektivische Detaildarstellung des
zweiten Endbereichs der erfindungsgemafen Vor-
richtung in einer vergrofRerten Darstellung,

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung eines Trenn-
elements der erfindungsgemalen Vorrichtung so-
wie

Fig. 6 ein Ansicht mit mehreren erfindungsgemaRen
Vorrichtungen in einem Langbett.

[0034] InFig.1istein Langbett mit1 bezeichnet, wobei
in Fig. 1 lediglich ein Abschnitt eines solchen Langbetts
1 dargestellt ist. Im Langbett 1 sind ein erstes Trennele-
ment 2 und ein zweites Trennelement 3 mittels einer
Schraubverbindung an Seitenelementen 1’ des Lang-
betts 1 festgelegt. Eine Spannvorrichtung 5 mit Spann-
elementen 6 ist zwischen den beiden Trennelementen 2
und 3 festgelegt. Ein Bodenblech 4 begrenzt das Lang-
bett 1 nach unten. In den Gussraum 7 kann Beton ge-
gossenwerden, um zwischenden Trennelementen2 und
3 eine Eisenbahnschwelle auszubilden, in die die Spann-
vorrichtung 6 eingegossen ist.

[0035] In Fig. 2 ist zu erkennen, dass die Spannele-
mente 6 unter Zwischenschaltung von ersten Festanker-
elementen bzw. Ankerplatten 8 und weiters unter Zwi-
schenschaltung von Spannschrauben 9 am ersten
Trennelement 2 festgelegt sind. Die Ankerplatten 8 bil-
den im Beton ein starkes Widerlager, um Spannkrafte
auf den Beton ausiiben zu kénnen.

[0036] InFig.3istdargestellt, dass die Spannelemente
6 mit ihren zweiten Endbereichen Spannankerelemente
bzw. Ankerplatten 10 durchsetzen und mit Spannhilsen
11 verschraubt sind, die mit dem zweiten Trennelement
3 verbunden sind. Die Spannhlilsen 11 fixieren das zwei-
te Ende der Spannelemente 6 wahrend des GieRens und
schaffen nachihrer Entnahme aus dem geharteten Beton
gleichzeitig jeweils eine Vertiefung, welche das Auf-
schrauben einer Spannmutter 12 auf die zweiten Enden
der Spannelemente 6 ermdglicht.

[0037] In Fig. 4 ist nun am Beispiel eines der Spann-
elemente eine Vertiefung zu erkennen, die nach dem
Entformen einer Spannhiilse 11 entstanden ist. Weiters
ist eine Spannmutter 12 zu erkennen, die auf das zweite
Ende des Spannelements 6 aufgeschraubt wurde. Wenn
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nun die Ankerplatte 10 im Betongussteil eingebettet ist,
fihrt ein Anziehen der Spannmutter 12 dazu, dass der
Spanndraht 6, der in einer Schalungshilse 13 gefiihrt
ist, in Richtung des Pfeils 14 gezogen wird und dadurch
eine Spannkraft auf das Betongussteil ausgetibt wird.
[0038] Fig.5veranschaulicht, dass die Trennelemente
2 oder 3 eine Negativform fiir eine Endstruktur wie zum
Beispiel eine Anfasung aufweisen kénnen. Dies ware
nicht méglich, wenn die Trennelemente der vorliegenden
Erfindung nicht beidseitig zuganglich waren, da sich eine
solche Struktur nicht quer zur Achsrichtung entformen
|asst.

[0039] Fig. 6 zeigt schliel3lich, dass das Langbett 1 ei-
ne Lange aufweist, die die Lange eines Betongussteils
um ein Vielfaches Ubersteigt und dass daher in einem
Langbett 1 ein Mehrzahl von erfindungsgemafRen Vor-
richtungen angeordnet und eine groRe Zahl an Eisen-
bahnschwellen hergestellt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Vielzahl von Beton-
gusselementen aus Spannbeton, insbesondere zur
Herstellung von Eisenbahnschwellen, in einem ein
Vielfaches der Lange eines Betongusselements auf-
weisenden Langbett, bei welchem zur Langendefi-
nition der zu gielenden Betongusselemente jeweils
Trennelemente in das Langbett eingesetzt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass jeweils ein erstes
und ein zweites Trennelement (2,3) zur Langende-
finition eines Betongusselements zusammen mit ei-
ner Spannvorrichtung (5) mit Spannelementen (6)
zwischen den beiden Trennelementen (2,3) im
Langbett (1) festgelegt werden, woraufhin das Be-
tongusselement zwischen den beiden Trennele-
menten (2,3) gegossen und im Langbett (1) zumin-
dest teilweise ausgehartet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Betongusselement nach dem
teilweisen Ausharten des Betons unter Spannen der
Spannelemente (6) verspannt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trennelemente (2,3) mit-
tels Schraubverbindung an an Seitenelementen (1°)
des Langbetts (1) abgestutzten Querblechen fest-
gelegt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spannelemente (6) im Be-
reich zwischen Widerlagern (8,10) in Schalungshiil-
sen (13) gefihrt werden und bevorzugt als Spann-
drahte ausgefihrt sind.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spannelemente
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(6) an ihrem ersten Ende an wenigstens einem als
Festankerelement ausgebildeten Widerlager (8) ab-
gestitzt werden, welches bevorzugt mittels wenigs-
tens einer Spannschraube (9) mit dem ersten Trenn-
element (2) verbunden, insbesondere I6sbar ver-
bunden, wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spannelemente
(6) jeweils an ihrem zweiten Ende mit einer Spann-
hilse (11) verbunden, insbesondere verschraubt
werden, die sich am zweiten Trennelement (3) ab-
stitzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spannelemente
(6) vor dem GieRRen des Betongusselements teilge-
spannt werden, wobei die Spannkraft bevorzugt we-
niger als 10 kN je Spannelement betragt, wobei das
Spannen bevorzugt mittels der Spannhtlsen (11) er-
folgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Abstlitzung von
Spannmuttern (12) im Betongussteil zumindest ein
als Spannankerelement ausgebildetes Widerlager
(10) in das Betongusselement eingegossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trennelemente
(2,3) bereits vor Erreichen der Endfestigkeit des Be-
tons entfernt werden, die Spannelemente (6) teilge-
spannt, das Betongusselement aus dem Langbett
entnommen und die Spannelemente (6) danach
endverspannt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 3, 5, 6, 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spannelemente
(6) vor dem GieRRen der Betongusselemente ge-
spannt werden.

Vorrichtung zur Herstellung einer Vielzahl von Be-
tongusselementen aus Spannbeton, insbesondere
zur Herstellung von Eisenbahnschwellen, in einem
ein Vielfaches der Lange eines Betongusselements
aufweisenden Langbett (1), die Vorrichtung umfas-
send ein erstes und ein zweites Trennelement (2,3)
mit Mitteln zur Festlegung der Trennelemente (2,3)
in dem Langbett (1) sowie eine Spannvorrichtung (5)
mit Spannelementen (6), die zwischen den beiden
Trennelementen (2,3) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zur Festlegung der Trenn-
elemente jeweils wenigstens eine Schraube zum
Einschraubenin ein entsprechendes Gewinde eines
an Seitenelementen (1’) des Langbetts (1) abge-
stitzten Querblechs umfassen.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spannelemente (6) im Be-
reich zwischen Widerlagern (8,10) in Schalungshiil-
sen (13) gefiihrtund bevorzugt als Spanndrahte aus-
geflhrt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spannelemente (6) an
ihrem ersten Ende an wenigstens einem als Festan-
kerelement ausgebildeten Widerlager (8) abgestutzt
sind, welches bevorzugt mittels wenigstens einer
Spannschraube (9) mitdem ersten Trennelement (2)
verbunden, bevorzugt I6sbar verbunden, ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass mit dem zweiten
Ende eines Spannelements (6) jeweils eine Spann-
hilse (11) verbunden, insbesondere verschraubt ist,
die sich am zweiten Trennelement (3) abstitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spannhilsen (11) ausgebildet
sind, um nach dem Entformen eine Vertiefung zum
Anbringen von Spannmuttern (12) auf das zweite
Ende der Spannelemente (6) auszubilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Abstltzung
von Spannmuttern (12) zumindest ein als Spannan-
kerelement ausgebildetes Widerlager (10), im Be-
reich des zweiten Trennelements (3) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eines
der Trennelemente (2,3) eine Negativform fiir eine
Endstruktur, insbesondere eine stirnseitige Anfa-
sung am Betongusselement aufweist.
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