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B H.J. Grimbergen b.v., 2404 CB Alphen aan den Rijn, Niederlande

L.B. Foster nimmt Spannbahnproduktion
for CXT®-Betonschwellen in Betrieb

Die L.B. Foster Company hat durch ihre hundert-
prozentige Tochtergesellschaft CXT Inc. vor etwa
zwei Jahren einen langfristigen Lieferverirag
Uber die Lieferung von Betonschwellen fir mehre-
re Ausbauprojekte der Eisenbahngesellschaft

In den beiden Werken wurden je vier
Spannbahnen mit jeweils 180 Schwellen-
formen errichtet. Die Kapazitét der bei-
den Schwesterbetriebe liegt bei 1.260
Betonschwellen in 24 Stunden. Die An-
lagen sind fir den 24-Stundenbetrieb an
sieben Tagen in der Woche ausgelegt.

Die erste Einrichtung in Grand Island,
Nebraska, ist seit Ende 2005 in Betrieb.
Es handelte sich um ein bestehendes
Werk des Unternehmens, das entkernt
und mit der neuen Grimbergen-Techno-
logie wieder aufgebaut wurde. Das zwei-
te, vollig neue Werk befindet sich auf
einem Grundstiick von Union Pacific in
Tucson, Arizona, und nahm Anfang dieses
Jahres den Betrieb auf. In beiden Werken
werden die patentierten CXT Inc.-Beton-
schwellen (eingetragenes Warenzeichen
der L.B. Foster Company) hergestellt. Da
unterschiedliche Schwellenformen am
Boden der Form fixiert werden kdnnen, ist
es moglich, Betonschwellen in vielen ver-
schiedenen Varianten zu produzieren.

ausgewdahlt.

Das Einzigartige an dieser Schwellenaus-
fohrung sind die profilierten Seiten der
Schwellen. Diese Form erméglicht eine
stabilere Positionierung der Betonschwel-
len in der Gleisbettung, was zu einer deut-
lichen Senkung der Querzugbeanspruch-
ung fihrt. Da die Schienenbelastung in
Nordamerika héher ist als in Europa, wer-
den die dortigen Betonschwellen auch mit
wesentlich héherer Spannkraft vorge-
spannt als nach europédischen Normen.

Warum hat man sich

bei L.B. Foster fir das
Spannbahn-System von
Grimbergen entschieden?

Es gibt eine Reihe wichtiger Griinde dafir,
dass bei LB. Foster fir dieses wichtige
Projekt das Spannbahn-System von Grim-
bergen ausgewdhlt wurde:

* LB. Foster verfigt iber langjéhrige
Erfahrung mit der Bemessung und
Herstellung von Betonschwellen.

Auf jeder der vier Spannbahnen kénnen 180 Betonschwellen hergestellt werden
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Union Pacific Railroad unterzeichnet. Die Liefe-
rung der Betonschwellen sollte aus zwei Werken
erfolgen. Fir die Produktion wurde die Spann-
bahn-Technologie des Unternehmens Grimbergen

In Erwartung wie auch nach der Auf-
tragsvergabe an L.B. Foster durch
Union Pacific begann ein aus Mitar-
beitern des Unternehmens gebildetes
Team mit der Bewertung aller Beton-
schwellenfertigungstechnologien. Das
Team kam zu dem Schluss, dass das
Grimbergen-System am besten fir
dieses Projekt geeignet war.
Langlebigkeit des Produktionssystems:
Das Spannbahnsystem, das 1990
entwickelt wurde, wird auch heute
noch von einem Unternehmen mit
Namen Spanbeton fir die Herstel-
lung der NS 90-Schwelle sowie in
Korea zur Herstellung der KNR 90-
und der HS 94-Schwellen verwendet.
L.B. Foster hat Grimbergen als einen
geschétzten Partner eingestuft - und
das nicht nur wegen des technologi-
schen Know-hows, sondern auch
wegen der positiven , Alles-istmég-
lich”-Einstellung des Unternehmens.
Aufgrund des nicht wettbewerbsféhi-
gen Wechselkurses zwischen US-
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Dollar und Euro ist es fir europdische
Unternehmen schwierig, auf dem US-
Markt FuB zu fassen. Grimbergen
war jedoch in der Lage, auch dieses
Hindernis zu Gberwinden.

* Die beiden Parteien haben sehr effi-
ziente Vertragsverhandlungen ge-
fuhrt, bei denen auch Liefergarantien,
Zahlungsbedingungen und Risikobe-
wertung thematisiert wurden.

¢ Alle vertraglichen Verpflichtungen
wurden durch die Schaffung eines
positiven und vertrauensvollen Ar-
beitsumfelds zwischen den beiden
Unternehmen erfillt.

Die finanziellen Vereinbarungen fir das
Projekt, einschlieBlich eines detaillierten
Kostenrahmens fir alle Aktivitdten, wur-
den im offenen Dialog zwischen den bei-
den Parteien ermittelt, verhandelt und be-
schlossen. Die jeweiligen Preis- und Qua-
litatsanforderungen sowie die Wahl von
Lieferanten, Produktfionsstétten und die
Aufteilung auf europdische und US-Zul-
ieferer und -Hersteller wurde ebenfalls ein-
vernehmlich zwischen Grimbergen und
dem L.B. Foster-Team ausgehandelt. Auch
mdglicherweise durch US-Gesetze und
Vorschriften bedingte Risiken des Projekts
wurden bestimmt, bewertet und quantifi-
ziert. Die Vereinbarung von Grimbergen
und L.B. Foster ist geprégt vom Geist des
gegenseitigen Vertrauens zwischen den
beiden Seiten. Dies erreichte das Team
nicht durch das Nachdenken iber Straf-

Vorspannanlage
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zahlungen, sondern vielmehr durch die
Diskussion iiber Bonussysteme. So ist es
den Teams aus Grimbergen- und LB.
Foster-Mitarbeitern tatséichlich gelungen,
das Projekt innerhalb der angepeilten
Fristen und des Kostenrahmens fertig zu
stellen, ohne in punkto Sicherheit, Produkt-
qualitat und Leistungsféhigkeit des Equip-
ments Kompromisse einzugehen.

Projektpartner

Die Projektpartner waren die LB. Foster
Company und Grimbergen. Seit 1902 lie-
fert die L.B. Foster Company Produkte und
Dienstleistungen fir den Bau und Unter-
halt der US-Infrastruktur. Das Unterneh-
men ist ein Qualitétshersteller und Hénd-
ler von Produkten fir den Eisenbahn-, Bau-
und den offentlichen und privaten Ener-
giemarkt und anderer Produkte. Das Un-
ternehmen stieg 1999 mit dem Kauf von
CXT, Inc., einem Hersteller von Spann-
betonschwellen und Betonfertigteilh&u-
sern, in das Betonschwellengeschéft ein.
Durch die Ausrichtung auf eine neue
Gleiskonstruktion mit Betonschwellen fir
Massenfrachtgiiter, Transit/Pendler- und
Industrieschienenprojekte verzeichnete
das Unternehmen Zuwéchse bei seinem
Betonschwellengeschéft. Neben den Pro-
duktionsstétten in Spokane, Washington,
und Grand Island, Nebraska, verfigt das
Unternehmen jetzt iber zusétzliche Kapa-
zitaten in Tucson, Arizona. Das Unter-
nehmen bietet der nordamerikanischen
Eisenbahnindustrie eine breite Produkt-
palette an, darunter auch neue und ge-
brauchte Gleise, isolierte Schienenstfe,
Schienenschmiersysteme, Arbeitsbihnen,
Kontaktschienen, Betonschwellen und
Weichenschwellen.

Das 1946 in den Niederlanden gegriin-
dete Unternehmen Grimbergen entwickel
und fertigt Formen und Betoniersysteme
fir die Betonfertigteilindustrie. In den ver-
gangenen 20 Jahren hat Grimbergen
etwa 30 fast vollautomatische Produk-
tionswerke auf der ganzen Welt ausge-
stattet. Fir die Betonschwellenherstellung
hat Grimbergen verschiedene Varianten
von Twin-Block-Karussellanlagen sowie
mit Spannbahntechnologie geliefert. Mit
dem Grimbergen-Spannbahnsystem kan-
nen die Formen fir eine Reihe unterschied-
licher Schwellenformen realisiert werden.
Die Endspannkraft kann eingestellt und
die Lédnge und Form der Schwellen kann
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variiert werden. Die Konstruktionsabtei-
lung von Grimbergen hat auch Projekte
aus dem Bereich der Eisenbahnentwick-
lung fir feste Fahrbahnen sowie Trans-
rapidtréger unterstitzt.

Spannbahn-Produktions-
verfahren

Die beiden Schwesterwerke, Grand Is-
land und Tucson, verfigen iber vier
Spannbahnen (Abb. 1). Auf jeder Bahn
kénnen 180 Betonschwellen hergestellt
werden. Abb. 2 gibt einen Uberblick iber
das Werk und zeigt die parallelen Spann-
bahnen. Die Spanndréhte fir eine Bahn
werden komplett vorbereitet, bevor beto-
niert wird (Abb. 3). In einem einzigen
Arbeitsschritt (siehe Abb. 2 und Abb. 4)
werden die Spanndréhte in die Ausspa-
rungen der Formen eingebracht und dort
im richtigen Verhdlinis zu den bereits ein-
gebauten Schwellenformen positioniert.
Jede Spannbahn ist insgesamt etwa 115
Meter lang. Jede Spannbetonschwelle

Betonhandling und Befiillen der Formen
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enthdlt 20 Spanndrdhte mit einem Durch-
messer von 5,32 mm. Nach sorgféltiger
Vorbereitung werden die Drdhte in einem
Arbeitszyklus mit 3,5 t pro Draht vorge-
spannt, so dass die pro Spannbahn vorge-
sehene Vorspannkraft 280 t betrégt. Die
Vorspannanlage ist fir eine Kapazitét von
300 t ausgelegt.

Ein 10+Brickenkran Uberspannt das
ganze Werk. Der Betonkibel fshrt an
einem Laufkran und befillt die Spann-
bahnen. Wie auf Abb. 5 zu sehen ist,
wird fir das Betonhandling ein Overhead-
Kibelbahn-System verwendet. Der Beton-
austrag erfolgt Uber einen Verteiler (Abb.
6). Der Betonverteiler wurde fiir die spe-
ziellen Anforderungen dieser Fertigungs-
bahn maBgeschneidert. Die Beschickung
der Formen erfolgt direkt iber ein Aus-
tragsystem, das die Betonmischung in die
Aussparungen fiillt (Abb. 7). Der Beton
wird dann durch unter den Formen befind-
liche Elekiroriittler verdichtet. Dies erfolgt
abschnittsweise, wobei der Bediener des
Betonverteilers den Prozess in Gang setzt.
Der Vorgang kann visuell iberwacht wer-
den. Zur Beschleunigung der Betonaus-
hartung wurde ein geschlossenes Olhei-
zungssystem unter den Formen eingebaut.
Die Formen wurden zur Einhaltung der
strengen Auflagen beziiglich Umwelt-
schutz und Arbeitsplatzbedingungen seit-
lich mit Démmmaterial verkleidet. Der
Zementgehalt liegt bei etwa 445 kg/m?,

Ausschalen der erhérteten Betonschwellen

und die Betonrezeptur wird durch ein spe-
zielles FlieBmittel ergénzt. Als Zuschlag
werden Kies (mit bis zu 19 mm Durch-
messer) und Sand verwendet. Beim Aus-
schalen haben die Bauteile eine Befon-
druckfestigkeit von 31 N/mm?. Der Beton
erreicht in 28 Tagen eine Betondruckfes-
tigkeit von 48 N/mm?. Der Produkfions-
betrieb erlaubt die Fertigung von sieben
Bahnen in einem Zeitraum von 24 Stun-
den.

Eine spezielle Ausschalungs-
technik

Die Konfiguration und Funktion der For-
men verdient besondere Beachtung.
Nach dem ersten Erhérten wird die Form
abgesenkt - ein neuer und einzigartiger
Herstellungsprozess. Wahrend dieses
Vorgangs werden die teilweise ausgehar-
teten Spannbetonschwellen auf spezielle
Hebegerdte gelegt (Abb. 8). Wahrend
die abgesenkte Form in dieser Lage unten
bleibt, werden Férderwagen zwischen
der Form und der Betonschwelle platziert.
Insgesamt gibt es 23 Férderwagen im
gesamten Produktionsbereich (Abb. 9).
Nach der Positionierung der Férder-
wagens werden die Hebegerdte abge-
senkt, so dass die Schwellen iber die ge-
samte Lénge auf den Férderwagen auflie-
gen. Jetzt wird die Spannung in den For-
men geldst, und die Spannbetonschwel-
len kénnen abschnittsweise zur Sagesta-
tion geschickt werden. Die Schwellen wer-
den nunmehr zusammen mit den hydrau-
lisch betriebenen Férderwagen in einem
Hebevorgang vorwdrts gezogen. Die
Sége ist mit einem Beférderungssystem
verbunden, das die Schwellen von allen
Férderwagen zur Sége transportiert
(Abb. 10). Auf diese Weise sind eine
gleichzeitige exakte Positionierung und
das prazise Beschneiden von jeweils vier
Schwellen méglich. Der Sdgevorgang
davert etwa zwei Minuten. AnschlieBend
werden die Schwellen an die Umpack-
station Ubergeben und gedreht. Diese
beférdert automatisch vier Schwellen von
der Sége zur Station zum Anbringen der
Schienen-Befestigungen (Abb. 11 und
12). Die in dieser Station vorhandene
Maschine verbindet automatisch die
Schienen-Befestigungssysteme mit den
Schwellen (Abb. 13). Die vorgespannten
Schwellen werden jetzt durch vollautoma-
tische Steverungen zur Austragseinheit
beférdert (Abb. 14). Abbildung 14 zeigt
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Der Schluss des Herstellungsprozesses: Beschneiden der Schwellen, Anbringung der Schienenbefestigungen, Transport und Lagerung.

auch einen Portalkran mit Teleskopaus-
leger. Dieser Roboterkran ist fir die auto-
matische Stapelung der fertigen Schwel-
len und fiir das Beladen der Zugwaggons
programmiert. Da ein prézises Funktfionie-
ren dieses Krans und des Hebemechanis-
mus unabdingbar sind, ist hier eine vollau-
tomatische Programmierung erforderlich.
Die Betonschwellen werden fir die spéite-
re Verladung auf Eisenbahnwaggons und
den Transport zum Kunden ins Lager ver-
bracht (Abb. 15). Der Kunde dieses
Betonschwellentyps ist Union Pacific. Auf
Abb. 16 ist eine derartige Betonschwelle
zu sehen.

Per John Kasel, Senior Vice President und
Chief Operating Officer von L.B. Foster
erlauterte: ,Diese neuen Produktionsstdt-
ten werden zur regelméBigen Herstellung
von Betonschwellen in sehr prézisen Ab-
messungen genutzt. Das verschafft uns
einen erheblichen Wettbewerbsvorteil.
Zudem schatzen wir das gute Verhdlinis
zu Grimbergen und die exzellente Kom-
munikation, die alle Schritte des Projektes
begleitet hat.” Stan Hasselbusch, Pre-
sident und CEO, fiigt hinzu: ,Das ist ein
ganz einzigartiges Produktionssystem,
womit LB. Foster iber eine in Nord-
amerika bisher uniibertroffene Technolo-
gie auf Weltiveau verfiigt. Wir sind sehr
stolz auf die Arbeit, die dieses Projekiteam
aus Mitarbeitern von Grimbergen und L.B.
Foster unter sehr engen Zeitvorgaben ge-
leistet hat.” HenkJan Grimbergen, CEO
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von Grimbergen, meinte schlieBlich: ,Das
Vertrauen, das L.B. Foster dem Grim-
bergen-Herstellungssystem und unserem
Team entgegenbrachte, hat uns so moti-
viert, dass wir unser Ziel unbedingt errei-
chen wollten. Die Zusammenarbeit zwi-
schen unseren beiden Unternehmen, die
auf offener Kommunikation und gegen-
seitigem Vertrauen basierte, hat eine soli-
de Basis fir eine dauerhafte Partnerschaft
geschaffen.”

Weitere Informationen:

Constructive partner

H.J. Grimbergen b.v.

Bedrijfsweg 23-25

2404 CB Alphen aan den Rijn, NIEDERLANDE
T+31 172432721

F+31 172 444221

info@grimbergen.nl

www.grimbergen.nl

LBFoster

L.B. Foster Company

415 Holiday Drive
Pittshurgh, PA 15220, USA
T 412 928 3400

T1800 255 4500

www.Ibfoster.com
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