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(54) Verfahren und Schlitzwandfräsvorrichtung zum Herstellen einer Schlitzwand im Boden

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len einer Schlitzwand im Boden, bei dem eine Schlitz-
wandfräse mit mindestens einem drehend angetriebe-
nen Fräsrad in den Boden abgesenkt wird, wobei unter-
halb des Fräsrades befindliches Bodenmaterial abgear-

beitet und ein Frässchlitz hergestellt wird, und eine ab-
bindbare Flüssigkeit in den Frässchlitz eingeleitet wird.
Dabei ist vorgesehen, dass ein Gas in den Frässchlitz
eingeleitet wird. Die Erfindung betrifft ferner eine Schlitz-
wandfräsvorrichtung zum Herstellen einer Schlitzwand.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Schlitzwand im Boden gemäß dem Ober-
begriff des Anspruchs 1, bei dem eine Schlitzwandfräse
mit mindestens einem drehend angetriebenen Fräsrad
in den Boden abgesenkt wird, wobei unterhalb des Frä-
srades befindliches Bodenmaterial abgearbeitet und ein
Frässchlitz hergestellt wird, und eine abbindbare Flüs-
sigkeit in den Frässchlitz eingeleitet wird.
�[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Schlitzwand-
fräsvorrichtung zum Herstellen einer Schlitzwand gemäß
dem Oberbegriff das Anspruchs 8, mit einem Rahmen,
mindestens einem am Rahmen drehbar gelagerten Frä-
srad und einem Antrieb, mit dem das Fräsrad in eine
Drehbewegung versetzbar ist, wodurch unterhalb des
Fräsrades befindliches Bodenmaterial unter Bildung ei-
nes Frässchlitzes abräumbar ist.
�[0003] Ein Verfahren zum Herstellen einer Schlitz-
wand im Boden ist aus der DE 195 30 827 C2 bekannt.
Bei diesem so genannten Zwei-Phasen-Verfahren wird
in einer ersten Phase ein Frässchlitz ausgehoben und
der dabei anfallende Bodenaushub des Frässchlitzes
nach Übertage gefördert. Der so entstehende Frässchlitz
wird mit einer Stützsuspension verfüllt und dadurch ab-
gestützt. In einer zweiten Phase nach dem Abteufen des
Frässchlitzes wird unter Verdrängung der Stützsuspen-
sion eine aushärtende Suspension in den Schlitz einge-
bracht.
�[0004] Bei einem aus der DE 41 41 629 C2 bekannten
Ein-Phasen-Verfahren wird der Schlitz von Beginn an
durch eine aushärtende Suspension abgestützt, die
durch Vermischen von ausgehobenem Bodenmaterial
mit einer abbindbaren Flüssigkeit Übertage hergestellt
wird.
�[0005] Zur Durchführung dieser bekannten Verfahren
können aus der DE 34 24 999 C2 bekannte Schlitzwand-
fräsen Anwendung finden. Diese bekannten Schlitz-
wandfräsen weisen einen Fräsrahmen sowie an diesem
unterseitig befestigte, rotierend antreibbare Fräsräder
auf. Von den Fräsrädern abgeräumtes Bodenmaterial
wird von den Fräsrädern einer am Fräsrahmen befestig-
ten Absaugvorrichtung zugeführt und nach Übertage be-
fördert.
�[0006] Aus der deutschen Patentanmeldung mit dem
Aktenzeichen 103 08 538 ist ein weiteres, gattungsge-
mäßes Verfahren zum Herstellen einer Schlitzwand be-
kannt. Bei diesem bekannten Verfahren wird die aushär-
tende Suspension nicht außerhalb des Schlitzes, son-
dern unmittelbar im Schlitz selbst hergestellt. Hierzu wird
von den Fräsrädern abgetragenes Bodenmaterial durch
Wirkung der Fräsräder im Frässchlitz sozusagen "in situ"
mit der abbindbaren Flüssigkeit vermengt und dabei eine
aushärtende Flüssigkeits-Boden-Mischung hergestellt.
Bei diesem Verfahren wird das mit der aushärtbaren
Flüssigkeit durchmischte, abgeräumte Bodenmaterial
zumindest teilweise im Frässchlitz belassen, wo es zum
Bilden der Schlitzwand aushärten kann. Hierdurch ent-

fällt die Notwendigkeit, das gesamte abgeräumte Boden-
material durch Pumpeinrichtungen aufwändig nach
Übertage zu fördern.
�[0007] Zum Zuführen der abbindbaren Flüssigkeit in
den Frässchlitz ist aus der deutschen Patentanmeldung
mit dem Aktenzeichen 103 08 538 eine Zuführeinrichtung
bekannt, die am Rahmen der Schlitzwandfräse angeord-
net ist.
�[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und eine Schlitzwandfräsvorrichtung zum Her-
stellen einer Schlitzwand im Boden anzugeben, mit de-
nen besonders hochwertige Schlitzwände erstellt wer-
den können.
�[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und eine
Schlitzwandfräsvorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 8 gelöst. Bevorzugte Ausführungsformen sind
in den jeweiligen Unteransprüchen angegeben.
�[0010] Das erfindungsgemäße Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass ein Gas, insbesondere Luft, defi-
niert in den Frässchlitz eingeleitet wird.
�[0011] Ein Grundgedanke der Erfindung kann darin
gesehen werden, dass zusätzlich zur abbindbaren Flüs-
sigkeit ein Gas beim Fräsen in den Frässchlitz zugege-
ben wird. Dieses Gas tritt im Frässchlitz aus und steigt
in der im Frässchlitz vorhandenen Suspension nach
oben. Diese Bewegung des Gases sorgt für eine beson-
ders gute Durchmischung der im Frässchlitz befindli-
chen, aushärtenden Suspension und erlaubt somit die
Herstellung qualitativ besonders hochwertiger Schlitz-
wände. Insbesondere kann durch die erfindungsgemäße
Gaszugabe einem Absetzen größerer und/ �oder schwe-
rerer suspendierter Teilchen entgegengewirkt werden
und somit eine besonders gute Homogenität in der Sus-
pension erhalten werden, was zu besonders homogenen
und hochwertigen Schlitzwänden führt. Darüber hinaus
kann durch die Zugabe von Gas einer verfrühten, insbe-
sondere stellenweisen Aushärtung der abbindbaren
Suspension entgegengewirkt werden.
�[0012] Unter der aushärtbaren oder abbindbaren Sus-
pension wird erfindungsgemäß eine Suspension ver-
standen, die durch Vermischung der abbindbaren Flüs-
sigkeit mit abgeräumtem Bodenmaterial gefertigt wird.
Die abbindbare Suspension wird geeigneterweise unmit-
telbar im Frässchlitz selbst hergestellt, d.h. die Vermi-
schung der abbindbaren Flüssigkeit mit dem Bodenma-
terial findet in dem Frässchlitz, insbesondere im Bereich
des Fräsrades und durch Fräsradwirkung statt.
�[0013] Im Gegensatz zu einem Bohrverfahren, bei
dem die Drehachse eines Bodenbearbeitungswerkzeu-
ges mit seiner Vortriebsrichtung zusammenfällt, handelt
es sich bei dem erfindungsgemäßen Verfahren um ein
Fräsverfahren, bei dem zumindest ein als Fräsrad aus-
gebildetes Bodenbearbeitungswerkzeug um eine Dreh-
achse gedreht wird, welche winkelig, d.h. nicht parallel
zur Vortriebsrichtung angeordnet ist. Das mindestens ei-
ne Fräsrad wird erfindungsgemäß drehend angetrieben,
wozu ein Antrieb vorgesehen ist. Vorteilhafterweise sind
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zwei achsparallel angetriebene Fräsräder oder zwei
achsparallel angetriebene Fräsradpaare bodenseitig an
der Schlitzwandfräse vorgesehen.
�[0014] Das in dem Frässchlitz eingeleitete Gas kann
hinsichtlich seiner Zusammensetzung grundsätzlich be-
liebig gewählt werden. Besonders wirtschaftlich ist je-
doch die Verwendung von Luft, die beispielsweise aus
der Umgebung des Frässchlitzes abgepumpt werden
kann. Das Gas wird geeigneterweise mit Überdruck in
den Frässchlitz zugegeben.
�[0015] Grundsätzlich ist es möglich, das Gas und/ �oder
die abbindbare Flüssigkeit an einer beliebigen Stelle im
Frässchlitz einzubringen. Für eine besonders wirksame
Durchmischung wird das Gas und/ �oder die Flüssigkeit
jedoch vorteilhafterweise im Bereich des Frässchlitz-
grundes eingeleitet. Zum Zwecke der Einleitung des Ga-
ses und/�oder der abbindbaren Flüssigkeit können grund-
sätzlich Einleitungseinrichtungen vorgesehen sein, die
von der Schlitzwandfräse separat und/�oder beabstandet
sind. So können beispielsweise zusätzlich zur Schlitz-
wandfräse ein gemeinsames Einleitungsrohr oder sepa-
rate Rohre für das Gas und die abbindbare Flüssigkeit
in den Frässchlitz eingebracht werden. Besonders vor-
teilhaft ist es nach der Erfindung jedoch, dass das Gas
und/ �oder die abbindbare Flüssigkeit an einem Rahmen
der Schlitzwandfräse, insbesondere im Bereich des Frä-
srades, in den Frässchlitz eingeleitet werden. Durch Ein-
leitung des Gases und/ �oder der abbindbaren Flüssigkeit
in diesem Bereich kann die Mischwirkung der rotierenden
Fräsräder in besonders effizienter Weise ausgenutzt
werden und somit die Homogenität und die Qualität der
zu erstellenden Schlitzwand weiter verbessert werden.
Gemäß dieser Ausführungsform sind die Einleitungsein-
richtungen für das Gas und/�oder die abbindbare Flüssig-
keit vorteilhafterweise an der Schlitzwandfräse, insbe-
sondere an deren Rahmen angeordnet. Bevorzugt wer-
den das Gas und/ �oder die abbindbare Flüssigkeit mittig
zwischen zwei achsparallelen Fräsrädern oder Fräsrad-
paaren eingeleitet. Das Gas und/�oder die abbindbare
Flüssigkeit können an einer oder an mehreren Einlei-
tungsstellen in den Frässchlitz eingebracht werden.
�[0016] Grundsätzlich ist es möglich, die Strömung des
eingeleiteten Gases und/�oder der eingeleiteten, abbind-
baren Flüssigkeit beliebig im Frässchlitz auszurichten.
Unter der Strömung der eingeleiteten Materialien wird in
diesem Zusammenhang diejenige Strömung verstan-
den, die sich unmittelbar beim Einleiten, d.h. beim Aus-
treten aus den jeweiligen Einleitungseinrichtungen aus-
bildet, und die auch bei still stehenden Fräsrädern und
unbeweglicher Schlitzwandfräse bestehen kann. Insbe-
sondere wird hierunter nicht die Bewegung des Gases
oder der Flüssigkeit verstanden, die aufgrund der Agita-
tion des Fräsrades oder aufgrund von Auftriebskräften
entsteht.
�[0017] Besonders bevorzugt ist es jedoch nach der Er-
findung, dass die Strömung des eingeleiteten Gases und/
oder der eingeleiteten, abbindbaren Flüssigkeit auf das
Fräsrad gerichtet wird. Hierdurch ist es möglich, das Frä-

srad besonders wirksam von abgearbeitetem Bodenma-
terial frei zu spülen, wodurch ein besonders guter Fräs-
fortschritt erreicht werden kann. Geeigneterweise ist die
Strömung des eingeleiteten Gases und/�oder der einge-
leiteten, abbindbaren Flüssigkeit zumindest annähernd
in Vortriebsrichtung der Schlitzwandfräse gerichtet. Ins-
besondere kann die Strömung zumindest ein Fräsrad,
bevorzugt zwei Fräsräder oder zwei Fräsradpaare tan-
gieren, d.h. tangential berühren. Hierzu werden Austritts-
öffnungen der Einleitungseinrichtungen bevorzugt mittig
zwischen den geeigneterweise achsparallelen Fräsrä-
dern angeordnet.
�[0018] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Gas mit
einem Strömungsprofil in den Frässchlitz eingeleitet
wird, welches ein Strömungsprofil der abbindbaren Flüs-
sigkeit bei deren Einleitung insbesondere konzentrisch
umgibt oder welches von diesem Strömungsprofil insbe-
sondere konzentrisch umgeben wird. Unter dem Strö-
mungsprofil kann dabei der Querschnitt durch die Strö-
mung beim Einleiten des Gases und/�oder der abbindba-
ren Flüssigkeit senkrecht zur Strömungsrichtung ver-
standen werden. Gemäß dieser Ausführungsform ist al-
so vorgesehen, dass sich die Strömungen des Gases
und der abbindbaren Flüssigkeit zumindest teilweise um-
geben. Hierzu können die Einleitungseinrichtungen bei-
spielsweise eine Ringdüse aufweisen. Besonders bevor-
zugt ist es, dass das Gas insbesondere konzentrisch au-
ßen um die Flüssigkeit herum geführt wird. In diesem
Fall kann die Strahlleistung des Flüssigkeitsstrahles ver-
bessert werden und insbesondere eine größere Strahl-
reichweite erzielt werden.
�[0019] Grundsätzlich kann das Gas bei einem beliebi-
gen Betriebszustand der Schlitzwandfräse in den Fräs-
schlitz eingeleitet werden. Besonders bevorzugt ist es,
dass das Gas beim Absenken und/ �oder beim Ziehen der
Schlitzwandfräse, insbesondere beim Betrieb des min-
destens einen Fräsrades, zugeführt wird. Auch kann vor-
gesehen sein, die Schlitzwandfräse bei der Gaseinlei-
tung vorübergehend in Vortriebsrichtung stillzulegen,
d.h. weder eine Absenk- noch eine Ziehbewegung durch-
zuführen. Grundsätzlich kann das Gas auch nach dem
vollständigen Herausziehen der Schlitzwandfräse aus
dem Frässchlitz bevorzugt weiter zugeführt werden.
�[0020] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass das Gas
mit einem Gasdruck in den Frässchlitz zugeführt wird,
der in Abhängigkeit von der aktuellen Frästiefe der
Schlitzwandfräse variiert wird. Diese Ausführungsform
ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn das Gas am Rah-
men der Schlitzwandfräse, d.h. an einer frästiefenabhän-
gigen Einleitungsstelle, in den Frässchlitz eingeleitet
wird. Die vorliegende Ausführungsform erlaubt es, den
Änderungen des hydrostatischen Druckes im Frässchlitz
bei veränderlicher Frästiefe Rechnung zu tragen und das
Gas beispielsweise mit einem zumindest annähernd
konstanten Überdruck gegenüber dem Umgebungs-
druck der Schlitzwandfräse einzuleiten. Der Gasdruck
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kann aber auch beispielsweise überproportional oder un-
terproportional mit dem hydrostatischen Druck geändert
werden.
�[0021] Besonders vorteilhaft ist es ferner, dass die ab-
bindbare Flüssigkeit im Frässchlitz, insbesondere durch
Fräsradwirkung, mit abgearbeitetem Bodenmaterial un-
ter Ausbildung einer aushärtbaren Suspension vermengt
wird. Gemäß dieser Ausführungsform wird die Suspen-
sion also "in situ" im Frässchlitz und insbesondere nicht
Übertage hergestellt. Das Fräsrad dient dabei sowohl
zum Abtragen von Bodenmaterial als auch zum anschlie-
ßenden Vermischen dieses Bodenmaterials mit der ab-
bindbaren Flüssigkeit.
�[0022] Die erfindungsgemäße Schlitzwandfräsvor-
richtung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine Gasför-
dereinrichtung zum definierten Einleiten eines Gases in
den Frässchlitz vorgesehen ist. Die erfindungsgemäße
Schlitzwandfräsvorrichtung ist insbesondere zur Durch-
führung des erfindungsgemäßen Verfahrens geeignet,
wodurch sich die in diesem Zusammenhang aufgeführ-
ten Vorteile erzielen lassen. Unter der definierten Einlei-
tung im Sinne der Erfindung kann insbesondere verstan-
den werden, dass das Gas gezielt mittels einer hierfür
vorgesehenen Einrichtung in den Frässchlitz gefördert
wird und nicht beispielsweise lediglich von der Schlitz-
wandfräse beim Abteufen mitgerissen und später freige-
setzt wird. Die Gasfördereinrichtung kann auch als Ein-
leitungseinrichtung für das Gas bezeichnet werden.
�[0023] Um eine besonders gute Durchmischung der
Suspension zu erhalten, kann erfindungsgemäß vorge-
sehen sein, dass die Gasfördereinrichtung zumindest ei-
ne Gaseinleitdüse aufweist, die am Rahmen, insbeson-
dere im Bereich des Fräsrades, angeordnet ist. Bevor-
zugt ist die Gaseinleitdüse mittig zwischen zwei benach-
barten, insbesondere achsparallelen Fräsrädern oder
Fräsradpaaren angeordnet.
�[0024] Besonders vorteilhaft ist es ferner, dass eine
Flüssigkeitsfördereinrichtung zum Einleiten einer ab-
bindbaren Flüssigkeit in den Frässchlitz vorgesehen ist,
wobei die Flüssigkeitsfördereinrichtung zumindest eine
Flüssigkeitseinleitdüse aufweist, die am Rahmen, insbe-
sondere im Bereich des Fräsrades, angeordnet ist. Die
Flüssigkeitsfördereinrichtung kann auch als Einleitungs-
einrichtung für die abbindbare Flüssigkeit bezeichnet
werden. Geeigneterweise ist die Flüssigkeitseinleitdüse
mittig zwischen zwei, bevorzugt achsparallel angeord-
neten Fräsrädern oder Fräsradpaaren angeordnet.
�[0025] Eine besonders hohe Strahlreichweite für den
Gas- und/�oder Flüssigkeitsstrahl kann erfindungsgemäß
dadurch gegeben sein, dass die Gaseinleitdüse die Flüs-
sigkeitseinleitdüse, bevorzugt ringartig und/�oder kon-
zentrisch, umgibt oder von dieser Flüssigkeitseinleitdü-
se, bevorzugt ringartig und/�oder konzentrisch, umgeben
wird. Hierzu sind die Gaseinleitdüse und/�oder die Flüs-
sigkeitseinleitdüse geeigneterweise als Ringdüse oder
als Ringsegmentdüse ausgebildet.
�[0026] Erfindungsgemäß kann vorgesehen sein, dass
das Gas und/ �oder die abbindbare Flüssigkeit jeweils an

einer oder an mehreren getrennten Stellen in den Fräs-
schlitz eingeleitet wird. Sofern eine Einleitung an meh-
reren Stellen im Frässchlitz vorgesehen ist, können hier-
für mehrere Einleitungseinrichtungen, insbesondere
mehrere Einleitdüsen vorgesehen sein.
�[0027] Zur Erzeugung einer Gasströmung zum defi-
nierten Einleiten des Gases in den Frässchlitz kann ins-
besondere vorgesehen sein, dass die Gasfördereinrich-
tung eine außerhalb des Frässchlitzes angeordnete Gas-
druckerzeugungseinrichtung aufweist. Die Gas-
druckerzeugungseinrichtung kann beispielsweise eine
Pumpe, insbesondere eine Kolbenpumpe, und/�oder
auch einen Druckbehälter aufweisen. Vorteilhafterweise
dient die Gasfördereinrichtung zum Fördern von Umge-
bungsluft in den Frässchlitz.
�[0028] Eine besonders gute Reinigung des zumindest
einen Fräsrades von Bodenmaterial und somit ein be-
sonders guter Fräsfortschritt kann dadurch erhalten wer-
den, dass die Gaseinleitdüse und/ �oder die Flüssigkeits-
einleitdüse auf das mindestens eine Fräsrad gerichtet
ist. Geeigneterweise tangiert die Gasströmung aus der
Gaseinleitdüse und/�oder die Flüssigkeitsströmung aus
der Flüssigkeitseinleitdüse das Fräsrad. Insbesondere
können diese Strömungen auch zwei benachbarte Frä-
sräder gleichzeitig tangieren, d.h. tangential beströmen.
�[0029] Die Gaseinleitdüse und/�oder die Flüssigkeits-
einleitdüse können beispielsweise einen kreisartigen
oder einen schlitzartigen Öffnungsquerschnitt aufwei-
sen.
�[0030] Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevor-
zugter Ausführungsbeispiele näher erläutert, die in den
Figuren dargestellt sind. In den Figuren zeigen schema-
tisch: �

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Frontansicht einer
erfindungsgemäßen Schlitzwandfräsvorrich-
tung;

Fig. 2 eine teilweise geschnittene, perspektivische
Detailansicht einer Gaseinleitdüse und einer
Flüssigkeitseinleitdüse, die im Rahmen einer
weiteren erfindungsgemäßen Schlitzwandfräs-
vorrichtung angeordnet sind;

Fig. 3 eine Seitenansicht eines Rahmens einer wei-
teren erfindungsgemäßen Schlitzwandfräsvor-
richtung; und

Fig. 4 eine Teilansicht des Schnittes A-A des Rah-
mens aus Fig. 3.

�[0031] Gleichwirkende Elemente sind in allen Figuren
durchgehend mit denselben Bezugszeichen gekenn-
zeichnet.
�[0032] Eine erfindungsgemäße Schlitzwandfräsvor-
richtung ist in Fig. 1 gezeigt. Sie weist eine Schlitzwand-
fräse 10 mit einem Rahmen 20 auf, an dem bodenseitig
zwei Fräsräder 12, 12’ drehbar gelagert sind. Die Fräs-

5 6 



EP 1 630 298 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

räder 12, 12’ sind als Fräsradpaare mit je zwei Einzelfrä-
srädern ausgebildet, die senkrecht zur Zeichenebene
hintereinander und koaxial angeordnet sind. Umfangs-
seitig an den Fräsrädern 12, 12’ sind Fräszähne 13 sowie
senkrecht zur Zeichenebene schwenkbare Klappzähne
14 vorgesehen.
�[0033] Zum drehenden Antreiben der beiden achspar-
allel angeordneten Fräsräder 12, 12’ sind am Rahmen
20 zwei als Hydraulikdrehmotoren ausgebildete Antriebe
15, 15’ vorgesehen, die über Versorgungsleitungen 40
mit Hydraulikfluid versorgt werden.
�[0034] Durch Absenken der Schlitzwandfräse 10 in
Vortriebsrichtung 80 in den Boden 3 und gleichzeitiges
Betätigen der Fräsräder 12, 12’ wird im Boden 3 ein Fräs-
schlitz 1 mit näherungsweise rechteckigem Fräsquer-
schnitt gebildet.
�[0035] Die Schlitzwandfräsvorrichtung weist darüber
hinaus eine Flüssigkeitseinleitungseinrichtung zur Ein-
leitung von abbindbarer Flüssigkeit in den Frässchlitz 1
auf. Diese Flüssigkeitseinleitungseinrichtung weist eine
Flüssigkeitsleitung 68 auf, die ausgehend von einer in
der Figur nicht dargestellten Flüssigkeitspumpe im Inne-
ren einer Führungsstange 33 des Rahmens 20 in Vor-
triebsrichtung 80 zum Rahmen 20 verläuft und dort in
einer Flüssigkeitseinleitdüse 60 endet. Die Flüssigkeits-
einleitdüse 60 ist so zwischen den beiden Fräsrädern 12,
12’ angeordnet, dass der aus ihr in Vortriebsrichtung 80
austretende Flüssigkeitsstrahl die Zähne 13, 14 beider
nebeneinander angeordneter Fräsräder 12, 12’ tangen-
tial berührt und somit von abgearbeitetem Bodenmaterial
frei spült.
�[0036] Daneben weist die Schlitzwandfräsvorrichtung
eine Gasfördereinrichtung auf, die auch als Gaseinlei-
tungseinrichtung bezeichnet werden kann. Diese Gas-
fördereinrichtung weist eine Gasleitung 58 auf, die aus-
gehend von einer in der Fig. 1 nicht dargestellten und
außerhalb des Frässchlitzes 1 angeordneten Gas-
druckerzeugungseinrichtung im Inneren der Führungs-
stange 33 zum Rahmen 20 verläuft und dort in einer
Gaseinleitdüse 50 endet. Die Gaseinleitdüse 50 ist als
Kreisringdüse ausgebildet, welche die mit kreisförmigem
Einleitquerschnitt versehene Flüssigkeitseinleitdüse 60
ringartig umgibt. Aufgrund dieser Anordnung ist auch die
Gaseinleitdüse 50 mittig zwischen den beiden Fräsrä-
dern 12, 12’ angeordnet und der aus der Gaseinleitdüse
50 austretende Gasstrahl tangential auf die Fräszähne
13, 14 beider Fräsräder 12, 12’ gerichtet. Der Gasstrahl
umgibt dabei den Flüssigkeitsstrahl ringartig.
�[0037] Der Rahmen 20 ist so ausgeführt, dass sein
Querschnitt deutlich kleiner als der Fräsquerschnitt der
beiden Fräsräder 12, 12’ ist, so dass im Bereich der Frä-
sräder 12, 12’ und darüber eine durch die Geometrie des
Rahmens 20 weitestgehend ungehinderte Durchmi-
schung des durch die Fräsräder 12, 12’ am Grund des
Frässchlitzes 1 abgearbeiteten Bodenmaterials mit der
durch die Flüssigkeitseinleitdüse 60 eingeleiteten, ab-
bindbaren Flüssigkeit erfolgen kann.
�[0038] Eine Detailansicht einer weiteren erfindungs-

gemäßen Schlitzwandfräsvorrichtung ist in Fig. 2 darge-
stellt. Fig. 2 zeigt einen Rahmen 20 einer erfindungsge-
mäßen Schlitzwandfräse 10, an dem eine Gaseinleitdü-
se 50 und eine Flüssigkeitseinleitdüse 60 angeordnet
sind. Der Übersichtlichkeit halber sind in Fig. 2 keine Frä-
sräder oder deren Antriebe dargestellt.
�[0039] Zur Versorgung der Flüssigkeitseinleitdüse 60
ist im Rahmen 20 eine Flüssigkeitsleitung 68 vorgese-
hen. Die Flüssigkeitseinleitdüse 60 ist durch eine end-
seitige Öffnung in einem im Wesentlichen zylindrischen
Flüssigkeitsdüsenelement 65 gebildet. In seinem Ein-
strömbereich, im Anschluss an die Flüssigkeitsleitung
68, weist das Flüssigkeitsdüsenelement 65 einen kegel-
stumpfartigen Abschnitt 62 auf, in dem sich der Strö-
mungsquerschnitt für die Flüssigkeit verjüngt. An diesen
kegelstumpfartigen Abschnitt 62 schließt sich in Strö-
mungsrichtung ein zylindrischer Abschnitt 64 an, an des-
sen Ende die Flüssigkeitseinleitdüse 60 ausgebildet ist.
Der zylindrische Abschnitt 64 und der kegelstumpfartige
Abschnitt 62 des Flüssigkeitsdüsenelementes 65 sind
koaxial zueinander mit einer Mittenachse angeordnet,
welche parallel zur Vortriebsrichtung 80 der Schlitzwand-
fräse 10 verläuft.
�[0040] Zur Versorgung der Gaseinleitdüse 50 mit Gas
ist im Rahmen 20 eine Gasleitung 58 vorgesehen. Wäh-
rend die Gasleitung 58 im Bereich der Düsen 60, 50 par-
allel zur Vortriebsrichtung 80 verläuft, ist die Flüssigkeits-
leitung 68 winkelig hierzu angeordnet.
�[0041] Die Gaseinleitdüse 50 ist als kreisringförmige
Ringdüse ausgebildet, welche die mit kreisförmigem
Querschnitt ausgebildete Flüssigkeitsdüse 60 umgibt.
Die Gaseinleitdüse 50 ist zwischen der Außenwand des
zylindrischen Abschnitts 64 des Flüssigkeitsdüsenele-
mentes 65 und der zylindrischen Innenwand einer Durch-
gangsöffnung 52 eines ringartigen Lochelements 51 aus-
gebildet, welches den zylindrischen Abschnitt 64 des
Flüssigkeitsdüsenelementes 65 in dessen unterem Be-
reich umgibt. Das Lochelement 51, das auch als aus-
wechselbarer Düsenhalter bezeichnet werden kann, ist
lösbar unterseitig am Rahmen 20 angeordnet.
�[0042] Zur Zufuhr von Gas zur Gaseinleitdüse 50 ist
im Rahmen 20 eine Ringkammer 53 ausgebildet, welche
den zylindrischen Abschnitt 64 und den kegelstumpfar-
tigen Abschnitt 62 des Flüssigkeitsdüsenelementes 65
oberhalb des Lochelementes 51 ringartig umgibt, und
welche mit der Gasleitung 58 über eine Öffnung in ihrer
äußeren Ringwand in Fluidverbindung steht. Im Inneren
dieser Ringkammer 53 ist ein Zylinderelement 55 ange-
ordnet, in dessen Mantel vier Durchgangsöffnungen 56
mit rundem Querschnitt ausgebildet sind. Die Durch-
gangsöffnungen 56 sind dabei jeweils 90° versetzt zu-
einander um die Axialrichtung, die mit der Vortriebsrich-
tung 80 zusammenfällt, angeordnet. Durch die Durch-
gangsöffnungen 56 kann das Gas aus der Ringkammer
53 radial nach innen in einen Zwischenraum 57 strömen,
der zwischen dem Zylinderelement 55 und dem zylindri-
schen Abschnitt 64 sowie dem kegelstumpfartigen Ab-
schnitt 62 des Flüssigkeitsdüsenelements 65 ausgebil-
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det ist. Aus diesem Zwischenraum 57 kann das Gas wie-
derum axial und am Flüssigkeitsdüsenelement 65 ent-
lang in die Durchgangsöffnung 52 des Lochelements 51
und somit zur Gaseinleitdüse 50 strömen.
�[0043] Einlaufseitig weist das Flüssigkeitsdüsenele-
ment 65 in seinem kegelstumpfartigen Abschnitt 62 einen
verbreiterten Rand 71 auf, an dem das Flüssigkeitsdü-
senelement 65 auf der oberen Stirnseite des Zylinder-
elementes 55 aufliegt. Auf seiner unteren Stirnseite liegt
das Zylinderelement 55 wiederum seinerseits auf dem
Lochelement 51 auf. Zur Wartung der Vorrichtung kann
das ringartige Lochelement 51 vom Rahmen 20 entfernt
werden, wodurch das Zylinderelement 55 axial freigege-
ben wird und ebenfalls entfernt werden kann. Hierdurch
wiederum wird das Flüssigkeitsdüsenelement 65 axial
freigegeben.
�[0044] Ein Rahmen 20 eines weiteren Ausführungs-
beispiels einer erfindungsgemäßen Schlitzwandfräsvor-
richtung ist in den Fig. 3 und 4 dargestellt. Wie Fig. 3 zu
entnehmen ist, weist der Rahmen 20 bodenseitig ein
querschnittsverjüngtes Frässchild 90 auf, an dem bei-
derseits die in Fig. 3 nicht dargestellten Fräsräder gela-
gert sind.
�[0045] Die in den Fig. 3 und 4 dargestellte Ausfüh-
rungsform unterscheidet sich von der in Fig. 2 dargestell-
ten Ausführungsform im Wesentlichen dadurch, dass im
ringartigen Lochelement 51 eine ringartige Dichtungslip-
pe 92 vorgesehen ist, die an der Außenwand des zylin-
drischen Abschnitts 64 des Flüssigkeitsdüsenelementes
65 anliegt. Übersteigt der Gasdruck in der Gaseinlei-
tungseinrichtung den hydrostatischen Flüssigkeitsdruck
an der Gaseinleitdüse 50, so öffnet diese Dichtungslippe
92 und Gas kann aus der Ringkammer 53 in die Gasein-
leitdüse 50 und von dort in den Schlitz strömen. Ist der
Gasdruck in der Gaseinleitungseinrichtung jedoch gerin-
ger als der hydrostatische Flüssigkeitsdruck, so schließt
die Dichtungslippe 92 und das Einströmen von Suspen-
sion in die Gaseinleitungseinrichtung wird verhindert.
�[0046] Darüber hinaus ist die Gaseinleitdüse 50 des
Ausführungsbeispiels der Fig. 4 im Gegensatz zum Aus-
führungsbeispiel der Fig. 2 in ihrem unteren Bereich nicht
zylindrisch sondern kegelartig ausgebildet.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen einer Schlitzwand im Bo-
den, bei dem

- eine Schlitzwandfräse (10) mit mindestens ei-
nem drehend angetriebenen Fräsrad (12, 12’)
in den Boden (3) abgesenkt wird, wobei unter-
halb des Fräsrades (12, 12’) befindliches Bo-
denmaterial abgearbeitet und ein Frässchlitz (1)
hergestellt wird, und
- eine abbindbare Flüssigkeit in den Frässchlitz
(1) eingeleitet wird,

dadurch gekennzeichnet, �
dass ein Gas, insbesondere Luft, definiert in den
Frässchlitz (1) eingeleitet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
dass das Gas und/ �oder die abbindbare Flüssigkeit
an einem Rahmen (20) der Schlitzwandfräse (10),
insbesondere im Bereich des Fräsrades (12, 12’), in
den Frässchlitz (1) eingeleitet werden.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Strömung des eingeleiteten Gases und/
oder der eingeleiteten, abbindbaren Flüssigkeit auf
das Fräsrad (12, 12’) gerichtet wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet , �
dass das Gas mit einem Strömungsprofil in den
Frässchlitz (1) eingeleitet wird, welches ein Strö-
mungsprofil der abbindbaren Flüssigkeit bei deren
Einleitung insbesondere konzentrisch umgibt oder
welches von diesem Strömungsprofil insbesondere
konzentrisch umgeben wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet , �
dass das Gas beim Absenken und/�oder beim Ziehen
der Schlitzwandfräse (10), insbesondere beim Be-
trieb des mindestens einen Fräsrades (12, 12’), zu-
geführt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet , �
dass das Gas mit einem Gasdruck in den Frässchlitz
(1) zugeführt wird, der in Abhängigkeit von der ak-
tuellen Frästiefe der Schlitzwandfräse (10) variiert
wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet , �
dass die abbindbare Flüssigkeit im Frässchlitz (1),
insbesondere durch Fräsradwirkung, mit abgearbei-
tetem Bodenmaterial unter Ausbildung einer aus-
härtbaren Suspension vermengt wird.

8. Schlitzwandfräsvorrichtung zum Herstellen einer
Schlitzwand, insbesondere mittels eines Verfahrens
nach einem der Ansprüche 1 bis 7, mit

- einem Rahmen (20),
- mindestens einem am Rahmen (20) drehbar
gelagerten Fräsrad (12, 12’) und
- einem Antrieb (15, 15’), mit dem das Fräsrad
(12, 12’) in eine Drehbewegung versetzbar ist,
wodurch unterhalb des Fräsrades (12, 12’) be-
findliches Bodenmaterial unter Bildung eines

9 10 



EP 1 630 298 A1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Frässchlitzes (1) abräumbar ist,

 dadurch gekennzeichnet , �
dass eine Gasfördereinrichtung zum definierten
Einleiten eines Gases in den Frässchlitz (1) vorge-
sehen ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet
dass die Gasfördereinrichtung zumindest eine
Gaseinleitdüse (50) aufweist, die am Rahmen (20),
insbesondere im Bereich des Fräsrades (12, 12’),
angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet , �
dass eine Flüssigkeitsfördereinrichtung zum Einlei-
ten einer abbindbaren Flüssigkeit in den Frässchlitz
(1) vorgesehen ist, wobei die Flüssigkeitsförderein-
richtung zumindest eine Flüssigkeitseinleitdüse (60)
aufweist,�
die am Rahmen (20), insbesondere im Bereich des
Fräsrades (12, 12’), angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Gaseinleitdüse (50) die Flüssigkeitseinleit-
düse (60), bevorzugt ringartig und/ �oder konzen-
trisch, umgibt oder von dieser Flüssigkeitseinleitdü-
se (60), bevorzugt ringartig und/ �oder konzentrisch,
umgeben wird.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Gasfördereinrichtung eine außerhalb des
Frässchlitzes (1) angeordnete Gasdruckerzeu-
gungseinrichtung aufweist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichndet, �
dass die Gaseinleitdüse (50) und/�oder die Flüssig-
keitseinleitdüse (60) auf das mindestens eine Fräs-
rad (12, 12’) gerichtet ist.
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