osterreichisches

(19) patentamt (100 AT 500 886 B1 2006-04-15
(12) Patentschrift

(21) Anmeldenummer: A 653/2003 (51) Int. CL.%: B28B 7/16 (2006.01)

(22) Anmeldetag: 2003-04-29

(43) Verdéffentlicht am: 2006-04-15

(73) Patentanmelder:

SCHLUSSELBAUER JOHANN ING.
A-4674 ALTENHOF AM HAUSRUCK (AT)

AT 500 886 B1 2006-04-15

(54) VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINES SCHACHTBODENS AUS BETON

(57) Es wird eine Vorrichtung zum Herstellen eines ein

Gerinne bildenden Schachtbodens aus Beton mit FIG.1 9 ‘('f

einer die Auftrittfiédche des Schachtbodens bilden- @%/ T ,\)5/’ 700 /B
den Bodenform (4) beschrieben, auf der der Nega- AL g LN L L

tivform des Gerinnes entsprechende Formansétze ; { 11
(8) aus Profilsticken (9, 10) befestigt sind. Um 1—B& 1y .
einfache Herstellungsbedingungen zu schaffen, wird TR 1

vorgeschlagen, daf} sich die Formansatze (8) aus
auf der Bodenform (4) I6sbar befestigten Profilsti-
cken (9, 10) zusammensetzen, die von geraden
und/oder kreisbogenférmigen Profilen (14, 15) mit
einem dem Querschnitt des Gerinnes entsprechen-
den, aber gegenuber der Gerinnetiefe hoheren
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Herstellen eines ein Gerinne bildenden
Schachtbodens aus Beton mit einer die Auftrittfliche des Schachtbodens bildenden Bodenform,
auf der der Negativform des Gerinnes entsprechende Formanséatze aus Profilstiicken befestigt
sind.

Zum Herstellen von Schachtunterteilen aus Beton, die einen Boden mit einem Gerinne und eine
vom Boden aufragende Umfangswand aufweisen, ist es bekannt (AT 409 471 B,
AT 410 295 B), eine Formeinrichtung einzusetzen, die aus einem topfartigen Formkern und
einem den Formkern mit Abstand koaxial umschlieBenden Formmantel zusammengesetzt ist.
Das Einritteln des Betons in die Formeinrichtung erfolgt in einer Fertigungsstellung in der der
Topfboden des Formkerns nach oben weist, so daR} der angeférderte Frischbeton Uber den
bodenseitig offenen Formmantel in den Ringraum zwischen Formkern und Formmantel einge-
bracht und dann der Formmantel im Bereich seines Uberstandes iber den Topfboden aufgefiillt
werden kann. Zum Absetzen des frischgefertigten Schachtunterteils mit nach unten weisendem
Schachtboden, wird der bodenseitig offene Formmantel mit einer Tragpalette abgedeckt und
dann die Formeinrichtung um eine horizontale Achse gewendet. Das Gerinne im Schachtboden
wird durch Formansétze auf der AuBenseite des Topfbodens des Formkerns gebildet, was
allerdings nur dann wirtschaftlich ist, wenn gréRere Stiickzahlen von (bereinstimmenden
Schachtunterteilen benétigt werden. Da Schachtunterteile jedoch an die jeweiligen Gegebenhei-
ten einer Baustelle hinsichtlich der Abwasserkanalfiihrung angepat werden mussen, erfordern
die Gerinneausbildungen der Schachtunterteile haufig eine Einzelanfertigung, die mit einem
entsprechenden Herstellungsaufwand verbunden ist, weil zunachst ein Schachtunterteil mit
einem Rohboden ohne Gerinne maschinell gefertigt wird, auf den dann das Gerinne aus
Stampfbeton von Hand aus geformt wird, und zwar mit dem zuséatzlichen Nachteil, daR im Ge-
rinnebereich nicht die hohe Betonqualitat des maschinell gefertigten Rohbodens sichergestelit
werden kann. Die gleichen Nachteile treten auf, wenn der Schachtunterteil nicht in eine Form
eingerittelt, sondern in eine aus Mantel und Kern bestehende Form gegossen wird.

Um unterschiedliche Winkel zwischen dem Gerinnezu- und -ablauf einstellen zu kénnen, ist es
auBerdem bekannt (WO 98/23820 A1, FR 2 498 657 A), die die Auftrittfliche des Schachtbo-
dens bildende Bodenform mit zwei der Negativform des Gerinnes entsprechenden Formansit-
zen aus Profilsticken zu versehen, die gegeneinander verschwenkt und in unterschiedlichen
Schwenklagen festgelegt werden kénnen. Damit ist zwar eine gewisse Anpassung an Konstruk-
tionsvorgaben méglich, doch ist mit diesen bekannten Formvorrichtungen keine universelle
Anpassung der Form an die Gerinneanforderungen méglich.

Weist der Schachtboden eine Kunststoffschale auf, die beim Herstellen des Schachtunterteils
als verlorene Schalung fiir das Gerinne dienen kann, so ist zwar eine maschinelle Fertigung des
Schachtunterteils in einfacher Weise méglich, doch bleibt der Herstellungsaufwand grof}, weil
zunachst die Kunststoffschalen den jeweiligen Baustellenanforderungen entsprechend von
Hand aus geformt werden missen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Herstellen eines ein
Gerinne bildenden Schachtbodens aus Beton der eingangs geschilderten Art so auszugestal-
ten, daB trotz einer vergleichsweise einfachen Anpassung an die jeweiligen értlichen Gegeben-
heiten auf einer Baustelle eine maschinelle Fertigung der Schachtunterteile erreicht werden
kann, ohne Kunststoffschalen als verlorene Schalung einsetzen zu missen.

Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, daB die auf der Bodenform Iésbar befestigten
Profilstucke von geraden und/oder kreisbogenférmigen Profilen mit einem dem Querschnitt des
Gerinnes entsprechenden, aber gegeniiber der Gerinnetiefe héheren Profilquerschnitt abge-
langt und in der Hohe entsprechend der Tiefe und dem Gefélle des Gerinnes abgetragen sind.

Die Erfindung macht sich den Umstand zunutze, da die an einen Schachtunterteil anzuschlie-
Renden Abwasserrohre genormte Durchmesser aufweisen, von denen der Querschnitt der
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Gerinne abhangt, so dal mit einer geringen Anzahl von Profilen mit unterschiedlichem Quer-
schnitt das Auslangen gefunden wird, um aus diesen Profilen die Formansatze auf dem Topf-
boden des Formkerns, nach den jeweiligen Vorgaben aufbauen zu kénnen. Zu diesem Zweck
ist es lediglich erforderlich, Profile mit einem entsprechenden Querschnitt mit gerader und mit
nach einem Kreisbogen geformter Profilachse vorzufertigen, weil bei einer entsprechenden
Wahl des Bogenradius die Formansétze aus einzelnen, abgeladngten Profilstiicken der geraden
und der kreisbogenférmigen Profile stets so zusammengefiigt werden kénnen, daR die in ihrer
Lage vorgegebenen Abwasserrohre ber die mit Hilfe eines solchen Formbodens hergesteliten
Gerinne stréomungstechnisch gut zusammengefiihrt werden. Da das Gerinnegefélie ebenfalls
von den ortlichen Gegebenheiten auf einer Baustelle abhangt, mu nicht nur der Gerinnever-
lauf, sondern auch das Gerinnegefélle durch die Profilstiicke vorgegeben werden. Dies kann in
einfacher Weise dadurch erreicht werden, dall die Profile mit einer entsprechend gréReren
Hohe als die geforderte Gerinnetiefe vorgefertigt werden, so daR die abgelangten Profilstiicke
im Bereich der der Auftrittflaiche der Bodenform zugekehrten Aufsatzfliche entsprechend dem
Gerinnegefélle abgetragen, beispielsweise abgeschnitten, werden kénnen. Die durch die Bo-
denform vorgegebene Neigung der Auftrittfliche des Schachtbodens wird durch eine zusatzli-
che Bearbeitung der Aufsatzfliche der Profilstiicke beriicksichtigt. Nach der Bearbeitung der
von den Profilen abgeléngten Profilstiicke brauchen die einzeinen Profilstiicke lediglich auf der
Bodenform |6sbar befestigt zu werden, wobei die Profilstiicke unmittelbar miteinander oder Gber
die Bodenform mittelbar verbunden sein kénnen.

Eine besonders einfache Lésung der erfindungsgemalen Aufgabe kann auch dadurch erhalten
werden, dal} die Bodenform eine entsprechend dem Gefélle des Gerinnes geneigte Auftrittfls-
che bildet und dal sich die Formansétze aus auf der Bodenform I6sbar befestigten Profilsti-
cken zusammensetzen, die von geraden und/oder kreisbogenférmigen Profilen mit einem dem
Querschnitt des Gerinnes entsprechenden Profilquerschnitt abgelangt sind. Die MaRnahme, die
Gerinneneigung durch die Neigung der Auftrittfliche zu beriicksichtigen, erméglicht eine Gber
die Gerinnelange gleichméaBige Gerinnetiefe, was hinsichtlich der Herstellung solcher Schacht-
béden den Vorteil mit sich bringt, daR die Profilstiicke nicht bezuglich ihrer Hoéhe bearbeitet
werden mussen, wenn sie aus vorgefertigten Profilen mit einem dem Querschnitt des Gerinnes
entsprechenden Profilquerschnitt abgeldngt werden. Die fur das Herrichten der Bodenform
erforderlichen Arbeiten zum formschliussigen Aneinanderreihen der Profilstiicke sind daher
wenig aufwendig.

Um Schachtunterteile mit einem an die jeweiligen baulichen Gegebenheiten angepaften
Schachtboden zu fertigen, kann der Schachtboden in einem gesonderten Formwerkzeug gefer-
tigt und nachtraglich in einen vorgefertigten, topfartigen Schachtunterteil eingesetzt werden. Es
ist aber selbstversténdlich auch mdglich, den Schachtunterteil mit dem das Gerinne bildenden
Schachtboden gemeinsam in einem Formwerkzeug zu fertigen, das aus einem topfartigen
Formkern und einem den Formkern mit radialem Abstand umschlieBenden Formmantel besteht.
In diesem Fall braucht lediglich der Boden des topfartigen Formkerns die Bodenform zur Aus-
bildung des Gerinnes zu bilden oder zu tragen. Wird insbesondere eine Bodenform mit einer zur
Ausbildung des Gerinnegefélles geneigten Auftrittflache verwendet, so empfiehlt es sich, die
Bodenform auswechselbar mit dem topfartigen Formkern zu verbinden, um durch ein Auswech-
seln der Bodenform unterschiedliche Neigungen des Gerinnegefalles bericksichtigen zu kén-
nen. Es braucht wohl nicht besonders hervorgehoben zu werden, da} solche Formwerkzeuge
sowoh! zum Einr{tteln als auch zum GiefRen des Betons eingesetzt werden kénnen.

Die vorgefertigten Profile gewahrleisten die maschinelle Herstellung von Schachtunterteilen mit
Gerinnen vorgegebenen Querschnitts ohne aufwendige Formarbeiten. Es muB} lediglich fir
einen fugenlosen Ubergang zwischen einzelnen Profilstiicken gesorgt werden. Zu diesem
Zweck kénnen alifédllige Fugen zwischen den Profilstiicken bzw. zwischen den Profilstiicken und
der Bodenform abgedeckt und/oder mit einem Fugenfiiller ausgefullt werden.

Die Profile, aus denen die Negativform der jeweiligen Gerinne zusammengesetzt wird, sollen
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bestimmten Anforderungen hinsichtlich ihrer Herstellung, ihrer Bearbeitbarkeit und ihrer Hand-
habbarkeit gentigen. Diese Voraussetzungen werden vorteilhaft erfullt, wenn die Profile aus
einem thermoplastischen Schaumstoff bestehen. Solche Schaumstoffe, wie Polystyrole, eignen
sich gut fur die Fertigung entsprechender Profile, die ein fur ihre Handhabung giinstiges, niedri-
ges Gewicht aufweisen und ohne Schwierigkeiten bearbeitet werden kénnen, was im Hinblick
auf das Zusammenfiigen von zwei Profilstlicken mit einander schneidenden oder kreuzenden
Achsen von Bedeutung ist, weil in diesem Fall das an ein weiterfihrendes Profilstick anzuset-
zende Profilstiick entsprechend der Form der Auenfliche des durchgehenden Profilstiickes
beschnitten werden muR. Aufgrund der thermoplastischen Eigenschaften der eingesetzten
Schaumstoffe, lassen sich die Profilstlicke nicht nur stirnseitig, sondern auch im Bereich der der
Auftrittfliche der Bodenform zugekehrten Aufsatzfliche in beliebiger Weise mit Hilfe eines
Heizdrahtes in vergleichsweise einfacher Art beschneiden. Der Vorschub des Heizdrahtes kann
ja in Abhéangigkeit von der jeweils geforderten Form maschinell gesteuert werden.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgeméfRe Vorrichtung zum Herstellen eines Schachtunterteils aus Beton
in einem schematischen Axialschnitt,

Fig. 2 diese Vorrichtung in einer Draufsicht,

Fig. 3 die Draufsicht auf einen Formkern mit gegenliber den Fig. 1 und Fig. 2 abgewandelten
Formanséatzen zur Herstellung eines unterschiediichen Gerinneverlaufes,

Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Darstellungen einer weiteren Ausflihrungsform von Form-
ansatzen,

Fig. 5 ein zur Herstellung der Formansatze vorgefertigtes gerades Profil in einer Draufsicht,

Fig. 6 einen Querschnitt des Profils gemaR der Linie VI-VI der Fig. 5,

Fig. 7 ein kreisbogenférmiges Profil mit einem der Fig. 6 entsprechenden Querschnitt in einer
Draufsicht,

Fig. 8 ein aus einem Profil nach der Fig. 5 hergestelites Profilstiick in einer Seitenansicht in
einem gréReren Mafdstab,

Fig. 9 einen Querschnitt des Profilstiicks nach der Fig. 8 gemaR der Linie IX-IX,

Fig. 10 eine der Fig. 8 entsprechende Darstellung eines weiteren Profilstiickes,

Fig. 11 die zu einem Formansatz fir einen Formkern zusammengesetzten Profilstiicke nach
den Fig. 8 und 10 in einem Schaubild,

Fig. 12 eine weitere Ausfuhrungsform einer erfindungsgeméafen Vorrichtung zum Herstellen
eines Schachtunterteils in einem schematischen Axialschnitt und

Fig. 13 eine Konstruktionsvariante einer erfindungsgemafen Vorrichtung zum Herstellen eines
Schachtbodens in einem schematischen Axialschnitt.

Gemall den Fig. 1 und 2 weist die Vorrichtung zum Herstellen eines Schachtunterteils aus
Beton ein Formwerkzeug 1 auf, das sich aus einem Formmantel 2 und einem dazu koaxialen
Formkern 3 zusammensetzt, der topfartig ausgebildet ist und eine Bodenform 4 bildet. Dieser
Formkern 3 ist auf einem rahmenartigen Traggestell 5 angeordnet, das Kupplungsansatze 6
aufweist. Der Formmantel 2 ist mit &hnlichen Kupplungslaschen 7 versehen, so dafl} der Form-
mantel 2 mit dem Formkern 3 Uber die Kupplungsansétze 6 und die Kupplungslaschen 7 nicht
nur miteinander gekuppelt, sondern auch mit einer Wendeeinrichtung verbunden werden kon-
nen, um den Schachtunterteil nach der Fertigung vor dem Aushérten entschalen zu kénnen. Es
ist aber selbstverstandiich auch méglich, den Schachtunterteil zu gieRen und vor der Entscha-
lung entsprechend aushérten zu lassen.

Auf der Auenseite der Bodenform 4 des Formkerns 3 sind zur Ausbildung eines Gerinnes
Formanséatze 8 angeordnet, die aus geraden Profilsticken 9 und kreisbogenférmigen Profilsti-
cken 10 zusammengesetzt und I6sbar mit der durch den Boden des Formkerns gebildeten
Bodenform 4 verbunden sind. An die freien Stirnseiten dieser Profilsticke 9 bzw. 10 werden die
Formstucke 11 fur die Zu- und Ablaufe angeschlossen, die nach dem Zusammenbau von Form-
kern 3 und Formmantel 2 am Formmantel 2 anliegen. Das Formwerkzeug 1 kann dann mit nach
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oben weisender Bodenform 4 auf einen Rutteltisch aufgesetzt werden, um den Beton 12 in das
nach oben offene Formwerkzeug 1 einzurittein. Beim Uberdecken der Bodenform 4 und der
darauf aufgebauten Profilansétze 8 mit Beton wird das Gerinne des Schachtbodens geformt,
und zwar in einer Uber den gesamten Schachtunterteil gleichméaBigen Betonqualitat. Nach dem
Glatten des Betons wird auf das Formwerkzeug 1 eine Tragpalette aufgelegt und mit dem
Formmantel 2 verbunden, so da das Formwerkzeug 1 gewendet und der geformte Schachtun-
terteil mit nach unten weisendem Schachtboden auf der Tragpalette abgesetzt werden kann,
bevor der Schachtunterteil entformt wird. Zum Entformen des Schachtunterteils werden der
Formmantel 2 und der Formkern 3 voneinander gelést, damit der Formkern 3 vor dem Form-
mantel 2 vom Schachtunterteil abgezogen werden kann. Der zwischen dem Formmantel 2 und
dem Formkern 3 eingelegte Formring 13, mit dessen Hilfe ein Randfalz zum Aufsetzen von
Schachtringen auf den Schachtunterteil geformt wird, bleibt jedoch auf der Stirnseite der Um-
fangswand des Schachtunterteils, um die Falzausbildung wahrend des Aushértens des Betons
12 in diesem Bereich zu schitzen.

Unabhéngig davon, ob der Beton 12 in ein zum Entschalen wendbares Formwerkzeug 1 einge-
rittelt oder in ein nicht wendbares Formwerkzeug gegossen und in diesem Formwerkzeug
teilweise ausgehartet wird, massen fir eine maschinelle Fertigung von Schachtunterteilen die
Formansatze 8 den jeweiligen Anforderungen an die Gerinnefiihrung im Schachtboden ange-
palit werden kénnen. Dies wird durch vorgefertigte Profile 14, 15 erreicht, wie sie in den Fig. 5
bis 7 dargestellt sind. Diese vorgefertigten Profile 14, 15 entsprechen in ihrem Profilquerschnitt
dem geforderten Querschnitt des Gerinnes, das wiederum an den Nenndurchmesser der an-
schlieBenden Abwasserrohre angepaft sein muR, so daR mit vergleichsweise wenigen Quer-
schnittsformen fur die vorgefertigten Profile 14 und 15 das Auslangen gefunden werden kann.
Da das Zusammenfithren der in ihrer Lage vorgegebenen Abwasserkanile im Bereich des
Schachtbodens Gber die Gerinne stets mit geraden und kreisbogenférmigen Gerinneabschnit-
ten sichergestellt werden kann, genigt es, fur die Formung dieser Gerinne gerade Profile 14
und Profile 15 mit einer kreisbogenférmigen Achse vorzusehen, von denen die Profilstiicke 9
und 10 entsprechend den jeweiligen Anforderungen abgeldngt werden. Nach der Fig. 2 ist zur
Herstellung eines T-férmigen Gerinnes lediglich ein gerades Profil 14 erforderlich, wobei das
zum Uber die Bodenform 4 diametral durchgehenden Profilstiick 9a senkrechte Profilstiick 9b
stirnseitig angepalt werden muf3, indem die Stirnseite entsprechend der Querschnittsform des
durchgehenden Profilstiickes 9a beschnitten wird, was bei Profilen 14 aus thermoplastischem
Schaumstoff einfach mit Hilfe eines Heizdrahtes durchgefiihrt werden kann.

Neben dem Gerinneverlauf ist aber auch fiir ein an die jeweiligen Gegebenheiten einer Baustel-
le angepalltes Gerinnegefélle zu sorgen. Zu diesem Zweck konnen die Profile 14 und 15 mit
einer die Gerinnetiefe Uibersteigenden Hohe h vorgefertigt werden, so daR die Profile 14 bzw.
15 vorzugsweise nach einem Ablédngen auf der der Bodenform 4 zugekehrten Seite keilférmig
abgetragen bzw. beschnitten werden kénnen, wie dies in der Fig. 8 fur das in der Fig. 2 diamet-
ral durchgehende Profilstiick 9a durch die Trennfliche 16 ersichtlich ist. Da die Auftrittfliche
eines Schachtbodens eine zum Gerinne abfallende Neigung aufweist, wird die Bodenform 4
beispielsweise mit von einem Durchmesser nach beiden Seiten abfallenden Dachflachen 17
versehen, wobei die entlang eines Durchmessers verlaufende Schnittlinie 18 der beiden Dach-
flachen in Richtung des Gerinneablaufs ausgerichtet ist. Dies bedeutet, dal die durch die
Trennflache 16 in ihrem Verlauf vorgegebene Aufsatzfliche 19 entsprechend der Neigung der
Dachflachen 17 zuséatzlich beschnitten werden muf, was wegen der ebenen Dachflachen 17
jedoch keine Schwierigkeiten bereitet. Das hinsichtlich seiner Aufsatzfliche 19 bearbeitete
Profilstiick 9a ist in der Fig. 9 im Querschnitt dargestelit.

Das zum Profilstiick 9a senkrechte Profilstiick 9b ist ebenfalls bezuglich des fur diesen Gerin-
neabschnitt geforderten Gefélles zu bearbeiten. Wegen seiner Anordnung auf lediglich einer der
beiden Dachflachen 17 kann Ober die Neigung der Trennflaiche 16 zugleich die Neigung der
Auftrittflaiche bericksichtigt werden, wie dies der Fig. 10 enthommen werden kann. In diesem
Fall bildet die Trennflache 16 bereits die Aufsatzflaiche 19. Wie bereits ausgefuhrt wurde, ist die
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dem Profilstiick 9a zugekehrte Stirnseite des Profilstiickes 9b entsprechend der Querschnitts-
form des Profilstiickes 9a zu beschneiden. In der Fig. 10 ist die diesbezlgliche Schnittflaiche mit
20 bezeichnet.

Die Profilsticke 9a und 9b kénnen nunmehr gemal dem Schaubild nach Fig. 11 zusammenge-
fugt und an den freien Stirnseiten entsprechend dem Zylindermantel des topfartigen Formkerns
3 beschnitten werden, um anschlieRend auf den Formkern 3 aufgesetzt und mit diesem ver-
bunden zu werden. Die Befestigung der bearbeiteten Profilstiicke 9a und 9b auf der AuRRenseite
der Bodenform 4 kann in unterschiedlicher Weise erfolgen, weil es ja lediglich darum geht, die
Profilstucke 9 und 10 verlagerungssicher auf der Aufenseite der Bodenform 4 zu befestigen. Zu
diesem Zweck koénnen die Profilstiicke 9a und 9b durch den Topfboden 4 hindurch an diesem
angeschraubt werden.

Gemaf} der Fig. 3, die den Formkern 3 ohne Formmantel 2 zeigt, soll ein Gerinne mit einem
radial durchgehenden Abschnitt und zwei dazu unter einem spitzen Winkel einmiindenden
Abschnitten hergestellt werden. Hierfur sind wiederum lediglich gerade Profile 14 erforderlich,
die entsprechend abgeldngt und beschnitten werden missen. Wie der Fig. 3 entnommen wer-
den kann, ist es dabei keineswegs erforderlich, einheitliche Querschnittsabmessungen fir die
Gerinneteile vorzugeben. Um Fugen zwischen den einzelnen Profilstiicken 9 zu vermeiden und
im Bereich der Verschneidungen zwischen den einzelnen Profilsticken 9 Abrundungen zu
ermoglichen, kénnen die Fugen bzw. Verschneidungen mit einem Fugenfiiller ausgeflit
und/oder entsprechend abgedeckt werden, wie dies in der Fig. 3 im Ubergangsbereich zwi-
schen den Profilsticken 9 mit den Bezugszeichen 21 angedeutet ist.

Die Fig. 4 zeigt Formansatze 8 fir einen Gerinneverlauf, der ein Bogenstiick enthélt. Zu diesem
Zweck wird neben den geraden Profilen 14 ein kreisbogenférmiges Profil 15 erforderlich, von
dem das Profilstick 10 zwischen den beiden geraden Profilstiicken 9 abgelangt wird. Wegen
der stirnseitigen Aneinanderreihung dieser Profilstiicke 9 und 10 ist lediglich ein achsnormaler
StoR vorzusehen, was besonders einfache Herstellungsbedingungen schafft.

In der Fig. 12 ist ein Formwerkzeug 1 zum Gieflen eines Schachtunterteils schematisch darge-
stellt. Dieses Formwerkzeug 1 besitzt wiederum einen von einem Formmantel 2 umschlossenen
Formkern 3, der topfartig ausgebildet ist und auf seinem Boden 22 eine auswechselbare Bo-
denform 4 tragt, die eine durchgehende, an die Neigung des Gerinnegefalles angepalfite Nei-
gung aufweist. Da somit das Gerinnegefélle bereits durch die Neigung der Bodenform 4 be-
rucksichtigt wird, brauchen die Profilstiicke 9 zur Formung der Gerinneteile nicht hinsichtlich
ihrer H6he beschnitten zu werden. Es kénnen demnach Profile mit einem genau dem Gerinne-
querschnitt entsprechenden Profilquerschnitt vorgefertigt werden, wobei lediglich die Profilsti-
cke 9 entsprechend abzuldngen sind. Nach dem Ansetzen der Formstiicke 11 fur den Zu- und
Ablauf kann der mit der so vorbereiteten Bodenform 4 versehene Formkern in den Formmantel
2 eingesetzt und das Formwerkzeug 1 mit Beton 12 ausgegossen werden. Zur Formung eines
Randfalzes wird auf den eingegossenen Beton 12 ein Formring 13 aufgesetzt. Nach einem
zumindest teilweisen Aushérten des Betons kann der fertige Schachtunterteil entformt werden.

Wie der Fig. 13 entnommen werden kann, kann der Schachtboden auch gesondert vom Ubrigen
Schachtunterteil hergestellt und nachtréglich in den topfartigen Schachtunterteil eingesetzt
werden. Zu diesem Zweck ist ein Formwerkzeug 1 erforderlich, das eine entsprechende Boden-
form 4 innerhalb eines Formmantels 23 aufweist. Auf die Bodenform 4 werden in der bereits
beschriebenen Weise aus Profilen abgelédngte Profilstiicke 9 zu der fir das Gerinne erforderli-
chen Negativform zusammengesetzt, um anschlieBend auf die Bodenform 4 den Beton 12
gieRen zu kénnen. Nach einem zumindest teilweisen Aushéarten des geformten Schachtbodens
kann dieser entformt werden.

Die Erfindung ist selbstverstéandlich nicht auf die dargestellten Ausfiihrungsbeispiele be-
schrankt, die lediglich zur Verdeutlichung des Erfindungsgedankens dienen, der ja darin be-




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 500 886 B1

steht, durch das Vorsehen vorgefertigter gerader und kreisbogenférmiger Profile mit an den
jeweiligen Gerinnequerschnitt angepaltem Profilquerschnitt vielfaltige Gerinneverldufe durch
ein geeignetes Zusammensetzen der von den Profilen abgetrennten Profilstiicke verwirklichen
zu kénnen, ohne auf eine maschinelle Fertigung verzichten zu massen.

Patentanspriiche:

1.

Vorrichtung zum Herstellen eines ein Gerinne bildenden Schachtbodens aus Beton mit
einer die Auftrittflache des Schachtbodens bildenden Bodenform, auf der der Negativform
des Gerinnes entsprechende Formansétze aus Profilstiicken befestigt sind, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die auf der Bodenform (4) I&sbar befestigten Profilstiicke (9, 10) von ge-
raden und/oder kreisbogenférmigen Profilen (14, 15) mit einem dem Querschnitt des Ge-
rinnes entsprechenden, aber gegeniiber der Gerinnetiefe héheren Profilquerschnitt abge-
langt und in der Hohe entsprechend der Tiefe und dem Gefélle des Gerinnes abgetragen
sind.

Vorrichtung zum Herstellen eines ein Gerinne bildenden Schachtbodens aus Beton mit
einer die Auftrittflache des Schachtbodens bildenden Bodenform, auf der der Negativform
des Gerinnes entsprechende Formansétze aus Profilstiicken befestigt sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} die Bodenform eine entsprechend dem Gefélle des Gerinnes geneigte
Auftrittflache bildet und da® die auf der Bodenform (4) losbar befestigten Profilsticke
(9, 10) von geraden und/oder kreisbogenférmigen Profilen (14, 15) mit einem dem Quer-
schnitt des Gerinnes entsprechenden Profilquerschnitt abgelangt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 mit einem Formwerkzeug aus einem topfartigen
Formkern und einem den Formkern mit radialem Abstand umschlieRenden Formmantel
zum Herstellen eines Schachtunterteils, dadurch gekennzeichnet, dal der Boden (22) des
topfartigen Formkerns (3) die Bodenform (4) bildet oder tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dal® die Bodenform (4) auswech-
selbar mit dem topfartigen Formkern (3) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, dall allfallige
Fugen zwischen den Profilstiicken (9, 10) bzw. zwischen den Profilsticken (9, 10) und der
Bodenform (4) abgedeckt und/oder mit einem Fugenfiller ausgefiilit sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriuche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Profile
(14, 15) aus einem thermoplastischen Schaumstoff bestehen.

Hiezu 5 Blatt Zeichnungen
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