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Verfahren zum Anschaumen einer Kunststoffschaumschicht (1), insbesondere aus Polyu-

rethanschaum, an eine AuBenfliche {2), insbesondere Unterseite, einer Eisenbahnschwelle

(3}, wobei ein Reaktionsgemisch (4) zur Ausbildung der Kunststoffschaumschicht (1) auf

einer Grundflache (5) aufgeschaumt wird und die Eisenbahnschweile (3) wihrend des Auf-

schaumens mit ihrer AuBBenflache (2) zur Grundflache (5} weisend mit Abstand (7) Gber der

Grundflache (5) angeordnet wird und die Kunststoffschaumschicht (1) erst bei Erreichen

der AulBentlache (2) an dieser mittels Anschdaumen befestigt wird. (Fig. 1)
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfanren zum Anschaumen einer Kunststoff-
schaumschicht, insbesondere aus Polyurethanschaum, an eine AuBBenflache, insbesondere
Unterseite, einer Eisenbahnschwelle. Dariber hinaus betrifft die Erfindung auch eine An-
ordnung mit einer Eisenbahnschwelle und einer, an einer Auf3entidche, insbesondere Un-
terseite, der Eisenbahnschwelle befestigten, insbesondere angeschaumten, Kunststoff-

schaumschicht.

Beim Stand der Technik ist es bekannt, an AuBenfidgchen von Eisenbahnschwellen Kunst-
stoffschaumschichten zur Vibrationsdédmpfung und/oder Kérperschallisclierung anzubrin-
gen. Haufig werden die Kunststoffschaumschichten zunéchst als Vorprodukt in Form von
Matten oder dergleichen gefertigt und dann an der entsprechenden Auf3enfizche, insbe-
sondere an der Unterseite, der Eisenbahnschwelle angebracht. Es ist bekannt, die Kunst-
stoffschaumschichten mittels geeigneter Kleber an die Eisenbahnschwelle anzukleben.
Weiters ist es auch bekannt, Wirdadengetlechte an der zur Eisenbahnschwelle weisenden
Seite der Kunststoffschaumschicht vorzusehen. Dieses Wirrfadengeflecht kann dann bei
Hersteliung der Eisenbahnschwelie, z. B. aus Beton, in den noch weichen Beton einge-
driickt werden, so dass die Verbindung nach Ausharten der Eisenbahnschwelie Glber das
Wirrfzadengeflecht gewéhrleistet ist. Eine solche Schwellenbesohlung ist in der WO
20097108972 A1 offenbart.

Bei gattungsgeméBen Verfahren wird die Kunststoffschaumschicht direkt an die Eisen-
bahnschwelle angeschaumt. Die Verbindung zwischen Kunststoffschaumschicht und Ei-

senbahnschwelle entsteht somit bereits beim Aufschiaumen der Kunststoffschaumschicht.
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Vorteil dieser Vorgehensweise ist es, dass ein zusétzlicher Arbeitsschritt zum Befestigen
der Kunststoffschaumschicht an der Eisenbahnschwelte entfallt. Ein gattungsgemales Ver-
fahren ist in der WO 2008/101269 A1 gezeigt. Hier wird vorgeschlagen, das Rohmaterial
bzw. Reaktionsgemisch fir den Kunststoffschaum direkt auf die Auflenflache der Eisen-
bahnschwelle aufzutragen und dann auf dieser Aulenflache aufzuschaumen. Die Schwel-
lenbesohlung wird gemaB dieses, in der WO 2008/101269 Al offenbarten Verfahrens so-
mit unmittelbar auf der Eisenbahnschwelle aufgeschdumt. Laut der internationalen An-
meldung ist es mdglich, die Schwelienbesohiung auf diese Art vor Ort auf einer Baustelle
herzustellen. Die Praxis hat gezeigt, dass das in der WO 2008/101269 A1 offenbarte Ver-
fahren zur Schwelienbesohlung zu recht unterschiedlichen Ergebnissen fihrt. insbesonde-
re kann man sich nicht darauf verlassen, dass die Kunststoffschaumschicht immer die ge-
wulnschte Qualitat aufweist, und immer ausreichend fest an der Eisenbahnschwelle anhat-

tet.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein gattungsgeméBes Verfahren dahingehend zu verbes-

sern, dass gleichbleibend gute Ergebnisse verlasslich erreichbar sind.

Dies wird gemaf der Erfindung erreicht, indem ein Reaktionsgemisch zur Ausbildung der
Kunststoffschaumschicht auf einer Grundflache aufgeschaumt wird und die Eisenbahn-

schwelle wahrend des Aufschaumens mit ihrer Auf3enflache zur Grundflache weisend mit
Abstand Uber der Grundfléche angeordnet wird und die Kunststoffschaumschicht erst bei

Erreichen der Aufienflache an dieser mittels Anschaumen befestigt wird,

im Gegensatz zum geschilderten gattungsgeméalen Stand der Technik wird gemaf der
Erfindung das Reaktionsgemisch zur Ausbildung der Kunststoffschaumschicht somit nicht
auf die AuBenflache der Eisenbahnschwelie sondern auf eine davon gesonderte Grundflé-
che aufgetragen und dort aufgeschaumt. Dies hat den Vorteil, dass auf dieser Grundfidche
kontrollierte Randbedingungen zum Aufschaumen des Reaktionsgemisches eingestellt
werden konnen, so dass das Resktionsgemisch unter den gewunschten Randbedingungen
aufgeschaumt wird, womit eine gleichbleibende optimale Qualitat der Kunststoffschaum-
schicht garantiert werden kann. Die Verbindung der Kunststoffschaumschicht mit der Au-
Benfliche der Eisenbahnschwelie erfolgt erst in einem relativ spaten Stadium des Aut-
schiumprozesses. Zu diesem relativ spéten Zeitpunkt ist das bereits im Wesentlichen voll-
standig aufgeschdumte Reaktionsgemisch nicht mehr so leicht von den an der Eisenbahn-
schwelle bzw. deren Auflenflache anzutreffenden Randbedingungen wie Feuchtigksits-

grad und Temperatur beeinflussbar. Trotz des relativ spaten Inkontaktkommens zwischen



Reaktionsgemisch und Eisenbahnschwelie wird trotzdem eine ausreichend feste Verbin-
dung mittels Anschaumen zwischen der Kunststoffschaumschicht und der Eisenbahn-
schwelle erreicht. Dabel kann eine adhesive Verbindung zwischen der AuBenflache der
Eisenbahnschwelle und der Kunststoffschaumschicht erfolgen, indem das, die Kunststofi-
schaumschicht ausbildende Reaktionsgemisch bei Erreichen der Auflenflache der Eisen-
bahnschwelle an der AuBentlache festklebt, Je nach Art des Reaktionsgemisches kann es
aber auch zu einem formschlissigen Verbinden kommen, indem das, die Kunststoff-
schaumschicht ausbildende Reaktionsgemisch bei Erreichen der Aullenttache der Eisen-
bahnschwelle in Hohlrdume der Eisenbahnschwelle an deren Auflenflache eindringt. Giins-
tigerweise erfolgt sowoh! eine adhesive Verbindung mittels Festkleben als auch eine Ver-

bindung mittels Formschiuss.

Durch die erfindungsgeméfie Vorgehensweise wird vermieden, dass, in der Praxis sich
haufig stark unterscheidende Randbedingungen der Eisenbahnschwelle wie Feuchtigkeit
und Temperatur von Anfang an auf das Reaktionsgemisch einwirken konnen. Bevorzugt ist
vorgesehen, dass das Reaktionsgemisch am Anfang des Aufschaumens Gberhaupt nicht
mit der jeweiligen AuBenfiache der Eisenbahnschwelle in Kontakt steht. in diesem Sinne
ist es ginstig, wenn die Hohe des Rektionsgemisches zu Beginn des Aufschaumens kleiner
als der Abstand zwischen der Grundfléche und der Auf3enfléache der Eisenbahnschwelle
gewahlt wird. Die Verbindung mit der Eisenbahnschwelle findet somit erst in einer spéten
Phase der chemischen Reaktion bzw. des Aufschaumens des Reaktionsgemisches statt. Bei
dem erfindungsgemafien Verfahren kénnen unterschiedlichste Materialien als Reaktions-
gemisch zum Einsatz kommen, um Kunststoffschaumschichten entsprechend an Aullentlé-
chen von Eisenbahnschwellen anzuschaumen, Bevorzugte Ausgestaltungsformen der Er-
findung sehen vor, dass die Kunststoftschaumschicht aus einem Polyurethanschaum be-
steht oder diesen zumindest aufweist. Geeignete Reaktionsgemische zur Ausbildung von
Polyurethanschaum sind an sich bekannt, basieren neben gegebenenfalls anderen Kom-
ponenten auf Polycl und Isocyanat und miissen hier nicht im Detail geschildert werden.
Geeignete Mischungsverhaitnisse sind beim Stand der Technik bekannt und konnen mit-
tels Versuchsreihen genauer bestimmt werden, soweit dies notwendig ist. Sowoh! die Au-
Renfliche der Eisenbahnschwelle als auch die Grundflache bzw. alle Innenwandungen der
Form kénnen mit geeigneten Primern, wie sie betm Stand der Technik bekannt sind, vor-
behandelt sein. Insbasondere an der AulBenfiache kénnen entsprechende Haftvermittler
vor dem Anschidumen der Kunststoffschaumschicht angebracht werden, um den spéteren

Verbund zwischen Eisenbahnschwelle und Kunststoffschaumschicht zu verbessern.



Die Kunststoffschaumschicht muss nicht ausschlieBlich aus Kunststoffschaum und auch
nicht ausschlieBlich aus einem einzigen Kunststoffschaum bestehen. Insbesondere konnen
in die Kunststoffschaumschicht Verstarkungslagen, z. B. aus Viies, eingelegt sein, z.B. um
die Kunststoffschaumschicht vor einem Eindringen von Eisenbahnschotter und derglei-
chen zu schitzen. Bei der AuBenflache der Eisenbahnschwelle, an die die Kunststofi-
schaumschicht angeschaumt wird, handelt es sich dblicherweise um die Unterseite der
Eisenbahnschwelle, welche den dann spater auf der Eisenbahnschwelle angebrachten
Schienen gegentiiberliegt. Ein erfindungsgemaBes Verfahren kann aber natlrlich auch da-
zu verwendet werden, Kunststoffschaumschicnten an andere AuBBenfléchen der Eisen-
bahnschwelte anzuschaumen. Dies andert allerdings nichts daran, dass beim Aufschaumen
bzw. Anschéumen die Grundfidache, auf die zunachst das Reaktionsgemisch aufgebracht
wird, unterhalb der jeweiligen AuBenflache der Eisenbahnschwelle angeordnet wird, an

die die Kunststoffschaumschicht angeschaumt werden soll.

Um eine moglichst innige Verbindung zwischen Kunststoffschaumschicht und Eisenbahn-
schwelle bzw. deren AuBenflache zu erreichen, ist glinstigerweise vorgesehen, dass die
AuBenfliche der Eisenbzhnschwelle vor dem Anschiaumen aufgeraut ist oder wird, Weiters
kann auf die Auf3enflache vorab auch ein an sich bekannter Haftvermittler aufgebracht

werden.

Bei den Eisenbahnschwellen kann es sich um Betonschwellen aber auch um Eisenbahn-

schwellen aus einem anderen Material wie Holz oder Kunststoff handeln.

Bei erfindungsgemafen Verfahren kann die angeschaumte Kunststoffschaumschicht mit
iber ihre gesamte Erstreckung gleichbleibenden Bigenschaften ausgeristet sein. Es kann
aber auch vorgesehen sein, dass auf voneinander verschiedenen Bereichen der Grundfla-
che mittels Aufschdumen von Reaktionsgemisch die Kunststoffschaumschicht in den ver-
schiedenen Bereichen mit unterschiediichen Dampfungseigenschaften ausgebildet wird,
Hierzu ist es z. B. denkbar, in den verschiedenen Bereichen voneinander verschiedene
Reaktionsgemische vorzusehen. Darliber hinaus ist es aber auch méglich, durch Einstel-
lung entsprechender Randbedingungen, insbesondere von Feuchtigkeit und Temperatur,
an sich gleichmafig zusammengesetztes Reaktionsgemisch in verschiedenen Bereichen zu
Kunststoffschaumschichten aufzuschaumen, welchen in den verschiedenen Bereichen mit

unterschiediichen Dampiungseigenschaften ausgestattet sind.



Gunstigerweise sind an der Grundfigche zur Durchfihrung des Verfahrens geeignete Mit-
tel vorhanden, um Randbedingungen, wie insbesondere Temperatur und/oder Feuchtig-
keit einzustellen. Besonders bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass die Grundfiache wah-
rend des Aufschdumvorgangs mittels einer steuerbaren Heizeinrichtung beheizt wird. Eine
steuerbare Heizeinrichtung ist dabei eine Heizeinrichtung, mit welcher zumindest eine
vorgebbare Temperatur einstellbar ist. Bevorzugt ist vorgesehen, dass mit der steuerbaren
Heizeinrichtung verschiedene Temperaturen einstellbar sind. Weiters ist es denkbar, die
Grundftache z. B. mit einer entsprechenden Befeuchtungseinrichtung gezielt beteuchten
zu kdnnen, insbesondere wenn Feuchtigkeit bzw. Wasser wie bei Polyurethanschaumen als

Treibmittel fir das Reaktionsgemisch funktioniert.

Besonders bevorzugte Ausgestaltungsformen der Erfindung sehen vor, dass die Grundfia-
che Teil einer Form ist, wobei das Reaktionsgemisch zur Ausbildung der Kunststoff-
schaumschicht in einem tnnenhohiraum der Form aufgeschaumt wird und der Innenhohl-
raum nach unten von der Grundfldche und zu den Seiten von einer umlaufenden Seiten-
wand der Form und nach oben von der AuBlenfiache der Eisenbahnschwelle begrenzt

wird.

Bei diesen Ausgestaltungsformen ist es besonders gut moglich, sehr definierte Randbe-
dingungen beim Aufschaumen des Reaktionsgemisches im Innenhohlraum der Form zu
schaffen. insbesondere kénnen Temperatur und Feuchtigkeit sehr genau im Innenhoh!-
raum eingestellt werden. Bei Varianten des erfindungsgeméaBen Verfahrens, bei denen die
Grundflache Teil einer Form ist, kann die Grundfléche und aber auch die Seitenwénde der

Form mittels der steuerbaren Heizeinrichtung beheizt werden.

Bei der Verwendung einer Form kann die Eisenbahnschwelle mit ihrer AuBenflache beim
Aufschdumen vorzugsweise direkt auf die umlaufende Sertenwand aufgelegt werden. Um
das beim Aufschdumvorgang entstehende Gas aus dem Innenhohlraum der Form entwei-
cher ,u lassen, ist glnstigerweise vorgesehen, dass in der Form und/oder zwischen der
Form und der AuBenfléche der Eisenbahnschwelle Entliftungséffnungen angeordnet sind.
Diese kdnnen z. B. bei einer entsprechend rauen Oberfléche der AuBenflzche der Eisen-
bahnschwelle altein schon dadurch sichergestellt werden, dass diese relativ raue AuBenfls-
che auf an sich glatte Oberfidchen der umiaufenden Seitenwand aufgelegt wird. Durch die
Verwendung einer entsprechend ausgebildeten Form k&nnen auch gezieit Oberflachen-
konturen der Kunststoffschaumschicht hergestellt werden. Es kann sich z. B. um sehr glat-

te, ebene Oberflachen handeln. Durch eine entsprechend ausgebildete Form ist es aber



genauso gut mglich, z. B. zur Erhdhung des Querverschiebewiderstandes im Gleis an der

Kunststoffschaumschicht eine wellentérmige Oberfliche auszubitden.

Die mit einem erfindungsgemaflien Verfahren angeschdumte Kunststoffschaumschicht
kann sowohl offenzellig als auch geschlossenzellig ausgebildet sein. Sie weist glnstiger-
weise eine Harte von zumindest 0,01 N/mm? auf. Das Vorsehen von Verstarkungsschichten
und dergleichen in der Kunststoffschaumschicht ist, wie bereits oben genannt, z. B. in
Form von Viies- oder Gittereiniagen moglich. Die Fasern, Faden oder Drahte dieser Vlies-
oder Gitterschichten kdnnen aus Metall, wie Stahl, Aluminium, Messing, aus Glastasern,
Kunststofffasern, Karbonfasern, Fasern aus Polyethylen oder Polypropylen, Polyamidfasern
und Mischungen aus verschiedenen Werkstoffen bestehen. Es kann sich um verwebene
oder geflochtene Fasern oder dergleichen oder Wirrvliese usw. handein. Die Kunststoff-

schaumschicht kann allgemein als ein- oder mehrschichtiger Autbau ausgebildet sein.

Neben dem erfindungsgemalen Verfahren betrifft die Erfindung auch eine Anardnung
mit einer Eisenbahnschwelle und einer, an einer Auflenfiiche, insbesondere Unterseite,
der Eisenbahnschwelle befestigten, insbesondere angeschdumten, Kunststoffschaum-
schicht, insbesondere mit oder aus Polyurethanschaum. Diese erfindungsgemalien An-
ordnungen kénnen mit dem erfindungsgemafBen Verfahren hergestellt sein. Sie sind da-
durch gekennzeichnet, dass ein Kontzktbereich der Kunststoffschaumschicht an deren
Ubergang zur Auenilache der Eisenbahnschwelle verhértungsfrei ausgebildet ist. Diese
Freiheit von Verhartungen im Kontaktbereich ist insbesondere daran zu erkennen, dass der
Kunststoffschaum im Kontaktbereich im Wesentlichen genauso weich wie auf3erhalb des
Kontaktbereichs ist, also kein verharteter Kontaktbereich feststellbar ist. Weiters ist im ver-
hartungsfreien Kontaktbereich eine deutlich héhere Anzahl von Poren vorhanden, als dies
der Fallist, wenn das Reaktionsgemisch, wie beim Stand der Technik vorgeschiagen, di-
rekt auf die AuBenflache der Eisenbahnschwelle aufgetragen und dort aufgeschaumt wird.
Weiters sind erfindungsgemalle Anordnungen daran zu erkennen, dass im Kontaktbereich
im Vergleich zur Kunststoffschaumschicht aulerhalo des Kontaktbereiches abgeflachte
Poren gehauft vorhanden sind. Ein weiteres Merkmal ist, dass im Kontaktbereich im Ver-
gleich zu Kunststoffschaumschichten auBerhalb des Kontaktbereiches kleinere Poren ge-

hauft vorhanden sind.

Weitere Merkmale und Einzelheiten bevorzugter Ausgestaltungsformen der Erfindung

werden anhand der Figuren erldutert. Es zeigen:



Fig. 1 eine erfindungsgemale Anordnung mit einer Eisenbahnschwelle und einer
daran angeschdumten Kunststoffschaumschicht;

Fig. 2 eine Ansicht von unten auf die Unterseite bzw. AulBenfliche, auf die die
Kunststoffschaumschicht aufgeschdumt ist;

Fig. 3und 4 Darstellungen einer jeweils auf eine Form aufgesetzten Eisenbahnschwelle;

Fig. 5 eine Draufsicht auf die leere Form ohne Eisenbahnschwelie:

Fig. 6 einen schematisierten Vertikalschnitt durch eine erfindungsgemifie Anord-
nung aus Eisenbahnschwelle und Kunststoffschaumschicht;

Fig. 7 zum Vergleich eine entsprechende Anordnung, wobei die Kunststoff-
schaumschicht gemal des Standes der Technik angeschaumt wurde und

Fig. 8 eine Detaildarstellung zus Fig. 6 im Kontaktbereich zwischen Eisenbahn-

schwelle und Kunststoffschaumschicht.

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemale Anordnung einer Eisenbahnschwelle 3 mit einer an
einer AuBenfliche 2 der Eisenbahnschwelle 3 angeschdumten Kunststoffschaumschicht 1,
wie sie mit dem erfindungsgemafien Verfahren hergestellt werden kann. Fig. 1 zeigt die
normale Montagestellung, bei der die AuBenflache 2, an der die Kunststoffschaumschicht
1 angeschaumt ist, eine Unterseite der Eisenbahnschwelle 3 bildet. Die Begriffe unten und
oben beziehen sich generell auf diese Stellung, wie sie in Fig. 1 gezeigt ist. Die auf der
Eisenbahnschwelle 3 zu montierenden Schienen 19 sind in Fig. 1 der Vollstandigkeit halber
angedeutet. Die Kunststoffschaumschicht 1 kann durchgehend mit derselben Dicke und
denselben elastischen Eigenschaften ausgebildet sein. Es ist aber genauso auch denkbar,
voneinander verschiedene Bereiche 13, 14 und 15 vorzusehen, in denen die Kunststoff-
schaumschicht 1 mit unterschiedlichen Démpfungseigenschaften ausgestattet ist. Wie ein-
gangs bereits erldutert, konnen die unterschiedlichen Eigenschaften in den verschiedenen
Bereichen 13, 14 und 15 durch entsprechend voneinander verschiedene Reaktionsgemi-
sche und/oder verschiedene Prozessparameter, wie Temperatur und Feuchtigkeit, beim
Aufschaumen eingestellt werden. Zum Beispiel ist es denkbar, die Grundfléche 5, auf der
das Reaktionsgemisch aufgeschaumt wird, in den Bereichen 13, 14, 15 unterschiediich
stark zu heizen, Fig. 2 zeigt eine Ansicht von unten auf die Eisenbahnschwelle mit daran
angeschaumter Kunststoffschaumschicht 1. Grundsatzlich ist es denkbar, dass die gesamte
Aulienfléche 2 bzw. Unterseite cer Eisenbahnschwelie gleichmaBig mit der Kunststoff-
schaumschicht 1 versehen ist. Es kénnen aber auch nur Teilflichen der entsprechenden
Aufienfléche 2 mit einer Kunststoffschaumschicht 1 versehen werden. Darlber hinaus kon-
nen die einzelnen Bereiche 13, 14 und 15, weiche hier exemplarisch ausgewahlt und gar-

gestellt sind, mit unterschiedlichen Eigenschaften versehen werden.



in Fig. 2 ist auch zu sehen, dass bei dem gezeigten Ausfihrungsbeispiet beim Anschau-
men der Kunststoffschaumschicht 1 an die Auflenflache 2 der Eisenbahnschwelle 3 ein,
vorzugsweise umlaufender, Rand 16 freigelassen worden ist. Der Randbereich 16 ist im
gezeigten AustUhrungsbeispiel frei von Kunststoffschaum. Dieser freigelassene Randbe-
reich 16 verhindert das Abscheren der Kunststoffschaumschicht 1 von der Eisenbahn-
schwelle 3 bei spateren Erhaltungsarbeiten des Schotterbettes, bei denen mit sogenann-
ten Stopfpickeln Eisenbahnschotter wieder unter die Eisenbahnschwelle 3 bzw. die Kunst-

stoffschaumschicht 1 gestopft wird.

Grundsatzlich ist es denkbar, dass es sich bei der Grundfliche 5 um eine Grundfiache 5
ohne randliche Begrenzung handelt. Auf dieser wird dann das Reaktionsgemisch 4 aufge-
bracht und aufgeschaumt. Die Eisenbahnschwelle 3 wird dabei mittels geeigneter Mittel
mit Abstand Uber der Grundfidche 5 gehalten, so dass die Kunststoffschaumschicht 1 bzw.
das Reaktionsgemisch 4 erst bei Erreichen der AuBBentidche 2 an dieser mittels Anschau-
men befestigt wird. Bevorzugte Ausgestaltungsformen der Erfindung sehen jedoch vor,
dass das Reaktionsgemisch 4 in etnem Innenhohiraum 9 einer Form 8 aufgeschaumt wird,
wobei die Grundflzche 5 als Teil der Form 8 sozusagen deren Boden bildet. Seitlich ist der
Innenhohlraum 9 bei diesen Ausgestaltungsformen von einer umlaufenden Seitenwand 10
der Form 8 begrenzt. Auf eine solche Form 8, wie sie in den Fig. 3, 4 und 5 zu sehen ist,
kann die Schwellensohle 3 nach dem Einbringen des Reaktionsgemisches 4 in den Innen-
hohiraum 9 quasi als Deckel auf die Seitenwénde 10 der Form 8 aufgesetzt werden. Die
Eisenbahnschwellte 3 schiieBt mit ihrer AuBenflache 2 dann die ansonsten offene Form
nach oben ab. In den Fig. 3 und 4 ist die Form 8 quasi durchsichtig dargestellt, so dass
man durch die Seitenwand 10 hindurch in den Innenhohlraum 9 blicken kann. Fig. 4 zeigt
die Situation zu Beginn des Aufschdumvorgangs. Das Reakticnsgemisch 4 ist bereits aul
die Grundflache 5 aufgebracht und die Schwellensohle 3 ist auf die Form 8 aufgelegt. Zu
Beginn des in Fig. 4 dargesteliten Reaktionsvorgangs zum Aufschdumen des Reaktions-
gemisches 4 ist dessen Hohe 6 geringer ais der Abstand 7 zwischen der Grundftache 5 und
der AuBenflache 2 der Eisenbahnschwelle 3. Um optimale Reaktionsbedingungen einstel-
len zu kdnnen, ist in der in den Fig. dargestellten Form 8 eine steuerbare Heizeinrichtung
12 vorgesehen, mit der die optimale Temperatur der Grundflache 5 und gegebenenfalls
auch der Seitenwande 10 eingestellt werden kann. Der Aufschaumvorgang des Reaktions-
gemisches 4 beginnt, ohne dass das Reaktionsgemisch 4 mit der Aullenfidche 2 der Eisen-
bahnschwelle 3 in Kontakt ist. Hierdurch wird gewahrleistet, dass vor allem am Anfang a-

ber auch wahrend eines Grofteils des Aufschaumvorgangs die Eigenschaften wie Feuch-



tigkeit und Temperatur der Eisenbabnschwelle 3 keine bzw. eine nur untergeordnete Rolle
spiefen. Im Innenhohlraum 9 kénnen dadurch optimale Reaktionsbedingungen eingestellt
wergen, damit die durch Aufschédumen des Reaktionsgemisches 4 entstehende Kunststoff-
schaumschicht 1 gleichbleibend die gewlinschten optimalen Parameter erreicht. In der
Form 8 und/oder zwischen der Form 8 und der Eisenbahnschwelle 3 sind giinstigerweise
Entliftungsdfinungen 11 vorgesehen, durch die beim Aufschaumen entstehendes Gas aus
der Form entweichen kann. Durch das Beheizen mittels der steuerbaren Heizeinrichtung
12 werden definierte Randbedingungen beim Schaumprozess erreicht, so dass die ge-
wiinschten mechanischen und physikalischen Eigenschafien der Schwellenbesohlung bzw.
der Kunststoffschaumschicht 1 sichergestelit sind. Die Dicke der Schwellenbesohiung ist
durch Einstellung des Abstandes 7 definierbar und konstant einstelibar. Uber das Verhalt-
nis zwischen Fillgewicht an Reaktionsaemisch 4 und Velumen des Innenhohiraumes 9 las-
sen sich beim Aufschdumvorgang die Druckverhaltnisse gezielt steuern, Es 13uft ein defi-
nierter Schaumprozess ab, der Druck kann gezielt genutzt werden. Das Anschaumen des
Reaktionsgemisches 4 bzw. der daraus entstehenden Kunststoffschaumschicht 1 an die
AuBenfliche 2 der Eisenbahnschwelle 3 erfolgt erst in einer relativ spaten Phase des Auf-
schaumvorgangs. Dabel werden gUnstigerweise die Klebeeigenschaften des Reaktions-
gemisches 4 ausgenutzt. Zusdtzlich oder vorrangig kann es auch durch Eindringen ces
Reaktionsgemisches 4 in entsprechend raue Bereiche bzw. Hohlrdume in der Eisenbahn-
schwelle 3 bzw. deren AuBenflache 2 zum formschiltssigen Verbinden kommen. Durch eine
entsprechende mechanische Vorbehandiung der AuBBenfidche 2 der Eisenbahnschwelle 3
kann die gewlnschte Rauhigkeit eingestellt werden. Zusatzlich kann ein Haftvermittler vor
dem Aufschaumvargang auf die AuBBenflache 2 aufgebracht werden, um den spateren
Verbund zwischen Eisenbahnschwelle 3 und Kunststoffschaumschicht 1 weiter zu verbes-
sern, Fig. 3 zeigt den Endzustand des Aufschdumens. Aus dem Reaktionsgemisch 4 ist die
Kunststoffschaumschicht 1 geworden, welche adhesiv und/oder formschilssig an die Au-
Renfliche 2 der Eisenbahnschwelle 3 angeschaumt und dadurch daran befestigt ist. Das
gesamte Volumen des Innenhohlraums 9 ist dann mit der Kunststoffschaumschicht 1 aus-

gefullt.

Gegebenenfalls gewlnschte Verstarkungsschichten wie Netze oder Vliese kénnen vor
dem Beginn des Aufschdumens zusammen mit dem Reaktionsgemisch 4 in den Innenhohi-
raum 9 gder Form 8 mit eingelegt werden, Es ist aber auch denkbar, diese Verstarkungs-
schichten, welche z. B. ein Eindringen von Schotter in die Kunststoffschaumschicht 1 ver-
mindern oder vermeiden sollen, anschlieflend an die fertig ausgebildete Kunststoff-

schaumschicht 1 anzukleben oder anderweitig an dieser anzubringen. Sollen beim erfin-



10

dungsgemé&len Verfzhren unterschiedliche Bereiche 13, 14 und 15 mit unterschiedlichen
Eigenschatten der Kunststoffschaumschicht 1 erzielt werden, so kdnnen im innenhohlraum
9 der Form 8 entsprechende Trennwénde, welche hier nicht dargestellt sind, vorgesehen
sein, um den Innenhohlraum 9 in voneinander getrennte Teilinnenhohirdume zu untertei-
ien. Durch eine entsprechende Konturierung bzw. Ausgestaltung der Grundflache 5 sowie
der Seitenwiande 10 kann der Kunststoffschaumschicht 1, wenn dies gewiinscht wird, eine

entsprechende Aul3enkontur verliehen werden.

in den Fig. 6 und 7 sind jeweils Vertikalschnitie durch den unteren Teil einer Eisenbahn-
schwelle 3 mit daran angeschaumter Kunststoffschaumschicht 1 schematisch dargestelit.
Fig. & zeigt einen Vertikalschnitt durch eine mit dem erfindungsgemalen Verfahren herge-
stelite erfindungsgemale Anordnung. Fig. 7 zeigt im Vergleich dazu das Ergebnis, wenn
man das Anschaumen auf der AuBBenflache 2 gem. dem Stand der Technik durchithrt,
indem man auf die AulBenflache 2 der Eisenbahnschwelle 3 das Reaktionsgemisch 4 aut-
bringt und dort aufschaumt. Bei der Vorgehensweise gem. Stand der Technik, wie sie auch
in der WO 2008/101269 A1 beschrieben ist, bildet sich die in Fig. 7 gezeigte, verhirtete
Zone im Kontaktbereich 17 der Kunststoffschaumschicht 1 aus. Diese verhartete Zone ist
dadurch gekennzeichnet, dass sie kaum noch Poren 18 aufweist und eben harter ist als die
Ubrige Kunststoffschaumschicht. Bei der erfindungsgemaBen Anordnung gem. Fig. 6 ist
hingegen gut zu erkennen, dass der Kontaktbereich 17 der Kunststoffschaumschicht 1 am
Ubergang zur AuBenflache 2 der Eisenbahnschwelle 3 verhértungsfrei ausgebildet ist. Dies
ist auch daran zu erkennen, dass dort im Kontaktbereich 17 eine entsprechend starke Po-
rositdt ausgebiidet ist. Ein weiteres Merkmal erfindungsgemal’ ausgebildeter Anordnun-
gen besteht darin, dass in diesem Kontaktbereich 17 im Vergieich zur Kunststoffschaum-
schicht 1 auBerhalb des Kontaktbereiches 17 abgeflachte Poren 18 gehiuft vorhanden
sind. Weiters ist es ein Merkmal von erfindungsgemaifien Anordnungen, dass im Kontakt-
bereich 17 im Vergleich zur Kunststoffschaumschicht T auBerhalb des Kontaktbereiches 17
kieinere Poren 18 gehauft vorhanden sind. All diese genannten Merkmale unterscheiden
die erfindungsgeméaBe Anordnung, welche mit dem erfindungsgemalen Verfahren herge-
stellt worden st, von dem in Fig. 7 dargestellten Vertikalschnitt gem. des Standes der
Technik. Fig. 8 zeigt noch einmal vergrdBert den Ubergangsbereich bzw. Kontaktbereich
17 mit darUber angeordneter Eisenbannschwelle 3. Hier 1st besonders gut zu sehen, dass
sich an der AuBenflache 2 ir dort kuppenartigen Bereichen Gaseinschitsse 20 bilden, we!-
che ebenfalls auf die Herstellung mit dem erfindungsgemafien Verfahren schliefen lassen.
Diese Gaseinschilsse 20 resultieren daraus, dass die EntlUftung beim Anschdumen des

aufsteigenden Reaktionsgemisches 4 an die AuBBenfidche 2 nicht mehr volistandig erfolgen
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kann, so dass sich in diesen kuppenartigen Aussparungen der AuBenfiiche 2 die Gase in

Form der Gaseinschlisse 20 sammeln.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anschdumen einer Kunststoffschaumschicht (1), insbesondere aus
Polyurethanschaum, an eine AuBBenflache (2), insbesondere Unterseite, einer Ei-
senbahnschwelle (3), dadurch gekennzeichnet, dass ein Reaktionsgemisch (4) zur
Ausbildung der Kunststoffschaumschicht (1) auf einer Grundfidche (5) aufge-
schaumt wird und die Eisenbahnschwelle (3) wahrend des Aufschaumens mit ihrer
AuBenfliche {2) zur Grundfliche (5) weisend mit Abstand (7) Uber der Grundflache
(5) angeordnet wird und die Kunststoffschaumschicht (1) erst bei Erreichen der Au-

Benfliche (2} an dieser mittels Anschaumen befestigt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Hohe (6) des Reak-
ticnsgemisches (4) zu Beginn des Aufschdumens kleiner als der Abstand (7) zwi-
schen der Grundftache (5) und der AuBenflédche (2) der Eisenbahnschwelle (3) ge-

wahlt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das, die Kunst-
stoffschaumschicht (1) ausbildende Reaktionsgemisch {4) bei Erreichen der AuBen-
flache (2) der Eisenbahnschwellie (3} an der AuBRenflache (2) festklebt und/oder in

Hohlraume der Eisenbahnschwelle (3) an deren AuBenfliche (2) eindringt.

4, Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
AuBenrflache (2) der Eisenbahnschwelle (3) vor dem Anschdumen aufgeraut ist oder

wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

Grundfléche (5) Teil einer Form (8) ist, wobei das Reaktionsgemisch (4) zur Ausbil-
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dung der Kunststotfschaumschicht (1) in einem Innenhchlraum (9) der Form (8) auf-
geschaumt wird und der Innenhohlraum (9} nach unten von der Grundflache (5) und
2u den Seiten von einer umiaufenden Seitenwand {10} der Form (8) und nach oben

von der Auflenflache (2) der Eisenbahnschwelle (3) begrenzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in der Form (8)
und/oder zwischen der Form (8) und der AuBenflache (2) der Eisenbshnschwelle (3}
Entiiftungsdtinungen (11) angeordnet sind und/oder dass die Eisenbahnschwelle
(3} mit ihrer AuBenflache (2) beim Aufschaumen, vorzugsweise direkt, auf die um-

laufende Seitenwand (10) aufgelegt wird,

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Grundflache (5) und/oder die gegebenenfalls vorhandene Seitenwand (10) der
Form (8) wahrend des Aufschaumvorgangs mittels einer steuerbaren Heizeinrich-

tung (12) beheizt wird bzw. werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass auf
voneinander verschiedenen Bereichen {13, 14, 15) der Grundflache (5) mittels Auf-
schdumen von, varzugsweise voneinander verschiedenem, Reaktionsgemisch (4)
die Kunststoffschaumschicht (1) in den verschiedenen Bereichen (13, 14, 15) mit un-

terschiediichen Démpfungseigenschaften ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass beim
Anschiumen der Kunststoffschaumschicht (1) an der Auf3enfliche (2) der Eisen-

bahnschwelle (3) ein, vorzugsweise umlaufender, Rand (16) frei gelassen wird.

Anordnung mit einer Eisenbahnschwelle (3) und einer, an einer AuBBenflache (2),
insbesondere Unterseite, der Eisenbahnschwelle (3) befestigten, insbesendere an-
geschaumten, Kunststoffschaumschicht (1), insbesondere mit oder aus Polyu-
rethanschaum, insbesondere hergestellt nach einem Verfahren der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass ein Kontaktbereich (17) der Kunststoffschaum-
schicht (1) an deren Ubergang zur AuBenflache (2) der Eisenbahnschwelle (3) ver-
hartungsirei ausgebildet ist und/oder dass im Kontaktbereich (17) im Vergleich zur
Kunststoffschaumschicht (1) auf3erhalb des Kontaktbereiches (17) abgeflachte Po-
ren (18) gehauft vorhanden sind und/cder dass im Kontaktbereich (17) im Vergleich
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2ur Kunststoffschaumschicht (1) auferhalb des Kontaktbereiches (17) kleinere Poren

{18) gehé&uft vorhanden sind.



23600

Getzner Weikhastoffe Holding GmbH




123600

Getz

rer Yeilistoffe Holdiag GmbH




Patenta nWélte Patzartanwvilte
H efe | & H Ofm ann European Patent Attorneys

European Trademark Attorneys
DI Herbert Hefel (bis 2006)

Dr. Ralf Hofmann

Dr. Thomas Fechner

6806 Feldkireh, Austria
Egelseestr 65a, Postfach 61

23400/34/fa
110505

Neue Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anschaumen einer Kunststoffschaumschicht {1), insbesondere aus
Polyurethanschaum, an eine Aul3enfléche (2), insbesondere Unterseite, einer Ei-
senbahnschwelle (3}, dadurch gekennzeichnet, dass ein Reaktionsgemisch (4) zur
Ausbildung der Kunststoffschaumschicht (1) auf einer Grundflache (5} aufge-
schdumt wird und die Eisenbahnschwelle (3) wahrend des Aufschiumens mit ihrer
AuBenfliache (2) zur Grundfiache (5) weisend mit Abstand (7) Gber der Grundfidche
(5) angeordnet wird und die Kunststoffschaumschicht (1) erst bei Erreichen der Au-

Renflache (2) an dieser mittels Anschaumen befestigt wird.

2. Verfahren nach Ansprucn 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Héhe (6) des Reak-
tionsgemisches (4} zu Beginn des Aufschaumens kieiner als der Abstand (7) zwi-
schen der Grundfidche (5} und der Auf3enflache (2) der Eisenbahnschwelle (3) ge-

wahlt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das, die Kunst-
stoffschaumschicht (1) ausbildende Reaktionsgemisch (4} bei Erreichen der AuBen-
flache {2) der Eisenbahnschwelle (3) an der AulBenflache (2) festiklebt und/oder in

Hohlrdume der Eisenbahnscnwelle (3) an deren Auflenflache (2) eindringt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
AuBenflache (2) der Eisenbahnschwelle (3) vor dem Anschaumen sufgeraut ist oder

wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

Grundflache (5) Teil einer Form {8} ist, wobei das Reaktionsgemisch (4) zur Ausbil-
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dung der Kunststoffschaumschicht (1) in einem Innenhohlraum (9} der Form {8) auf-
geschaumt wird und der Innenhohlraum (9) nach unten von der Grundfiiche (5) und
zu den Seiten von einer umlaufenden Seitenwand (10) der Form (8) und nach oben

von der AuBenflache (2) der Eisenbahnschwelle (3) begrenzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in der Form (8)
und/oder zwischen der Form (8) und der AuBBenfliche (2) der Eisenbahnschwelle (3)
Entitftungséfinungen (11) angeordnet sind und/oder dass die Eisenbzhnschwelle
(3) mit ihrer AuBBenflache (2) beim Aufschaumen, vorzugsweise direkt, auf die um-

laufende Seitenwand (10) aufgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis é, dadurch gekennzeichnet, dass die
Grundflache (5) und/oder die gegebenenfalls vorhandene Seitenwand (10) der
Form (8) wahrend des Aufschdumvorgangs mittels einer steuerbaren Heizeinrich-

tung (12) beheizt wird bzw. werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass auf
voneinander verschiedenen Bereichen (13, 14, 15) der Grundfliche (5) mittels Auf-
schdumen von, vorzugsweise voneinander verschiedenem, Reaktionsgemisch {4}
die Kunststoffschaumschicht (1) in den verschiedenen Bereichen (13, 14, 15) mit un-

terschiedlichen Dadmpfungseigenschaften ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass beim
Anschidumen der Kunststoffschaumschicht {1} an der Auf3enflache (2) der Eisen-

bahnschwelle (3} ein, vorzugsweise umlaufender, Rand (16} frei gelassen wird.

Anordnung mit einer Eisenbahnschwelle (3) und einer, an einer AulRenflache (2),
insbesondere Unterseite, der Eisenbahnschwelle (3) befestigten, insbesondere an-
geschdumten, Kunststoffschaumschicht (1), insbesondere mit oder aus Polyu-
rethanschaum, insbesondere hergestellt nach einem Verfahren der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Kontaktbereich (17) der Kunststoff-
schaumschicht (1) an deren Ubergang zur AuBenfliche (2) der Eisenbahnschwelle
(3} im Vergleich zur Kunststoffschaumschicht (1) auBBerhalb des Kontaktbereiches
(17) abgeflachte Poren (18) gehduft vorhanden sind _und/oder dass im Kontaktbe-
reich (17) im Vergleich zur Kunststoffschaumschicht (1) aullerhalb des Kontaktberei-

ches (17) kleinere Poren (18) geh&uft vorhanden sind.
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