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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Schacht boden stlicken gemiB dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

Bei der herkdmmlichen Herstellung von Beton-
formteilen im wesentlichen topfférmiger Gestalt,
insbesondere von Schachtunterteilen oder Schacht-
bdden, stellte sich als Folge des dem Aushérten
vorangehenden Entschalens das Problem, daB sich
der Boden des Betonformteils wihrend des Zeit-
raums von der Entschalung bis zum vollstdndigen
Aushdrten unter seinem eigenen Gewicht defor-
mierte. Es sei hierzu auch auf die Beschreibung
der Fig. 8 und 9 verwiesen.

Zur L8sung dieses Problems ist bspw. in der
DE-A-35 15 986 ein gattungsgemiBes Verfahren
vorgeschlagen worden, bei welchem der Boden
des Betonformteils bis zum vollstdndigen Aushér-
ten durch eine innere, wiedergewinnbare Scha-
lungsplatte unterstlitzt wird, welche ihrerseits durch
eine im Boden ausgebildete Durchbrechung hin-
durch von einer nach der Flllung aufgelegten und
Uber der Seitenwandung abgestltzten Halteplatte
getragen wird. Dabei miissen nach dem Aushdirten
die beiden Platten von Hand von dem Boden des
Betonformteils entfernt werden. Zusitzlich muB die
Durchbrechung im Boden des Betonformteils mit
Beton ausgegossen werden. Zusitzlich sei auf die
Beschreibung der Fig. 10 - 14 verwiesen.

Darliber hinaus ist es aus der DE-A-35 15 986
bekannt, das Einleg-Element durch mit diesem ver-
bundene und in die Seitenwand eingreifende Stitz-
teile abzustlitzen, bspw. durch Aussparungskerne
zur Bildung von Zu- und Abldufen fir ein Gerinne.
Sowohl die Stlitzteile als auch das Einleg-Element
werden jedoch nach dem volistdndigen Aushirten
des Schachtbodenstlicks von diesem abgenommen
und nach etwaiger Reinigung wiederverwendet.

Das gattungsgemiBe Verfahren weist verschie-
dene Nachteile auf: Zum einen wird die Produktivi-
tdt durch die Vielzahl notwendiger Arbeitsschritte,
insbesondere durch das manuelle Anbringen und
Entfernen der Abstlitzplatten und dergl. Teile, ge-
senkt. Zum anderen geht der nachtrdglich in die
Bodendurchbrechung eingegossene Beton keine
einwandfreie, insbesondere keine wasserdichte,
Bindung mit dem Betonformteil ein.

Demgegeniiber ist es Aufgabe der Erfindung,
ein Verfahren der eingangs genannten Art bereitzu-
stellen, welches bei hoher Produktivitat die Herstel-
lung von Betonformteilen mit durchbrechungsfrei-
em und nicht deformiertem Boden ermdglicht.

Diese Aufgabe wird durch Verwendung eines
verlorenen Einleg-Elements gel&st, dessen AuBen-
umfang wenigstens auf einem Teil des Umfangs
den AuBlenumfang des Formkerns in radialer Rich-
tung Uberragt und mit dem Innenumfang des
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Formmantels einen flr die Befiillung des Form-
hohlraums ausreichenden Flllquerschnitt bildet.

Nachdem die Form mit Beton befillt wurde
und der eingeflillte Beton verdichtet wurde, ist der
Uber den AuBlenumfang des Formkerns radial Uber-
stehende AuBenumfang des Einleg-Elements in
den Beton eingebetiet. Das Einleg-Element stlizt
den Boden des Betonformteils ab und verteilt des-
sen Gewicht Uber seinen im Beton eingebetteten
AuBenumfang auf die Seitenwandung des Beton-
formteils. Hierdurch k&nnen Deformationen des Bo-
dens des Betonformteils sicher verhindert werden,
ohne daBl zur Abstlitzung des Gewichts des Bo-
dens eine Durchbrechung des Bodens vorgesehen
werden miBte. Das Einleg-Element verbleibt nach
dem Aushirten als verlorene Schalung in dem Be-
tonformteil.

Aus der FR-A-1 591 446 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Beton-Trdgern oder -Plattenele-
menten bekannt. Bei diesem Verfahren werden zur
Ausbildung innerer Hohlrdume der Trager bzw.
Plattenelemente verlorene Einleg-Elemente verwen-
det.

Die US-A-1 611 287 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung von Asphaltsdrgen, die in ihrem
Boden mit einer Metallauskleidung versehen sind.
Die Metallauskleidung Uberlagert ein die Oberseite
des Formkerns bildendes Gitter. Die Entschalung
erfolgt bei diesem bekannten Verfahren erst nach
dem vollstdndigen Aushirten des Asphaltsarges.

In den abh3ngigen Anspriichen sind vorteilhaf-
te und bevorzugte Weiterbildungen des Verfahrens
gemiB Anspruch 1 angegeben:

In einer Ausflhrungsform kann das Einleg-Element
als Einleg-Platte oder Einleg-Schale ausgebildet
sein.

Um die Einleg-Platte zum Tragen des auf ihr
lastenden Gewichts weiter stabilisieren zu k&nnen,
wird in Weiterbildung der Erfindung vorgeschlagen,
daB das Einleg-Element auf seiner dem Formkern
abgewandten Seite mit Versteifungsrippen verse-
hen ist.

Alternativ hierzu kann jedoch auch vorgesehen
sein, daB auf die dem Formkern abgewandte Seite
der Einleg-Platte Bewehrungselemente, insbeson-
dere aus Baustahl, aufgelegt werden.

Dadurch, daB das Einleg-Element bombiert
ausgebildet ist, wobei das Einleg-Element mit sei-
ner konkaven Seite auf das obere Ende des Form-
kerns ausgelegt wird, kann dem Einleg-Element auf
besonders einfache Weise eine hohe Stabilitidt ver-
liehen werden.

Alternativ hierzu kann auch vorgesehen sein,
daB das Einleg-Element konisch ausgebildet ist,
wobei das Einleg-Element mit seiner konkaven Sei-
te auf das obere Ende des Formkerns aufgelegt
wird.
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Dadurch, daB8 das Einleg-Element mit Gerinne
ausgebildet ist, kann das Betonformteil auch zur
Wasserflihrung verwendet werden. Hierbei muB
das Gerinne nicht geradlinig geflihrt sein, sondern
kann auch innerhalb des Betonformteils gekrimmt
verlaufen.

Um Leitungsrohre in das Betonformteil an-
schlieBen zu kdnnen, wird vorgeschlagen, da8 das
Einleg-Element zur Ausbildung von Zuldufen
und/oder Abldufen im wesentlichen rohrférmige An-
sétze aufweist.

Um eine einwandfreie Beflillung des Formhohi-
raums zuverldssig sicherstellen zu k&nnen, wird
vorgeschlagen, daB der Fillquerschnitt mindestens
30%, vorzugsweise zwischen 40% und 90% des
Querschnitts des Formhohlraums betrigt.

In Weiterbildung der Erfindung wird vorge-
schlagen, daB der AuBenumfang des Einleg-Ele-
ments mit im wesentlichen konstantem Abstand
von dem AuBenumfang des Formkerns verlduft.
Hierbei kann vorgesehen sein, daB der Abstand
des AuBenumfangs des Einleg-Elements vom In-
nenumfang des Formmantels mindestens 20% des
Abstands an der jeweiligen Stelle genommen zwi-
schen AuBenumfang des Formkerns und Innenum-
fang des Formmantels betrdgt, vorzugsweise zwi-
schen 30% und 90%, um eine volistindige Beflil-
lung des Formhohlraums mit Beton sicherzustellen.

Alternativ wird vorgeschlagen, daB8 der AuBen-
umfang des Einleg-Elements radial nach auBlen ab-
stehende Vorspriinge aufweist. Weiterhin ist es be-
vorzugt, daB die Vorspriinge Uber den Umfang des
Einleg-Elements verteilt sind und einen Winkelab-
stand von 15° bis 120°, vorzugsweise etwa 60°,
besitzen und daB jeder Vorsprung eine mittlere
Winkelausdehnung von 5° bis 15°, vorzugsweise
etwa 10° besitzt. Hierdurch kann eine effektive
Verteilung des Gewichts des Bodens des Beton-
formteils auf die Seitenwandung gewdhrleistet wer-
den, wihrend gleichzeitig sichergestellt werden
kann, daB8 der Beton beim Einflillen die Form voll-
stdndig, d.h. insbesondere ohne Hohlrdume unter
dem &uBeren Umfangsrand des Einleg-Elements,
ausfillt.

In Weiterbildung der Erfindung wird vorge-
schlagen, daB ein aus Bauholz, PreBspan, Kunst-
stoff, Metall oder faserbewehrtem Zement gefertig-
tes Einleg-Element verwendet wird. Vorzugsweise
kann ein Einleg-Element aus einem sich mit Beton
haftend verbindenden Material verwendet werden.

Ferner kann die Seitenwand beim Einfiillen des
Betons auf einer Untermuffe aufgebaut werden,
welche den unteren Abschlufl des Formhohilraums
bildet. Dabei kann dann das Entschalen durch An-
heben der Untermuffe auf eine H8he anndhernd
entsprechend dem oberen Ende des Formmantels
vorgenommen werden. SchlieBlich kann das
Schachtbodenstiick mit der Untermuffe von dem
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oberen Ende des Formmantels abtransportiert wer-
den.

Ferner wird vorgeschlagen, die Form zum
gleichmiBigen Verteilen des eingeflillten Betons zu
ritteln.

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren knnen
bspw. Schachtbodenstiicke mit kreisformigem
Querschnitt hergestellt werden.

Nach einem weiteren Gesichtspunkt betrifft die
Erfindung eine Vorrichtung zur Durchflihrung des
erfindungsgemiBen Verfahrens zur Herstellung von
Schachtbodenstiicken mit einer Seitenwand und ei-
nem integral anschlieBenden Boden aus Beton in
gegeniber der Gebrauchsorientierung umgekehrter
Fertigungsorientierung, d.h. mit dem Boden nach
oben, wobei die Vorrichtung eine Form mit einem
Formkern und einem radial duBeren, im Abstand
vom Formkern angeordneten Formmantel, ein auf
das obere Ende des Formkerns aufgelegtes Einleg-
Element, eine Verdichtungseinrichtung zum Ver-
dichten des in die Form eingefiillien Betons, und
eine Hubvorrichtung zum Ausheben des Schacht-
bodenstlicks aus der Form umfaBt, und wobei er-
findungsgemaB der AuBenumfang des Einleg-Ele-
ments wenigstens auf einem Teil des Umfangs den
AuBenumfang des Formkerns in radialer Richtung
Uberragt und mit dem Innenumfang des Formman-
tels einen fir die Beflillung des Formhohlraums
ausreichenden Fillquerschnitt bildet.

Bei dieser Vorrichtung kann die Form eine den
unteren Abschlu8 des Formhohlraums bildende Un-
termuffe aufweisen. Dabei kann die Untermuffe
zum Ausheben des Schachtbodenstlicks auf eine
Hohe anndhernd entsprechend dem oberen Ende
des Formmantels auf der Hubvorrichtung aufliegen.
Ferner kann eine Transportvorrichtung, insbesonde-
re ein Gabelstapler, vorgesehen sein zum gemein-
samen Abtransport des Schachtbodenstiicks mit
der Untermuffe von dem oberen Ende des Formm-
antels.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung kann ferner
Betonzufiihrmittel umfassen zum Zufiihren des in
die Form einzufiillenden Betons, sowie eine Riittel-
vorrichtung zur gleichméaBigen Verteilung des in die
Form eingefiiliten Betons.

Nach einem weiteren Gesichtspunkt betrifft die
Erfindung ein nach dem erfindungsgemifBen Ver-
fahren hergestelltes Beton-Schachtbodenstlick mit
darin eingebettetem, Einleg-Element.

Die Erfindung wird im folgenden an Hand der
Zeichnung ndher erldutert. Es stellen dar:

Fig. 1 eine geschnittene Seitenansicht
zur Erlduterung des erfindungs-
gemiBen Verfahrens zur Her-
stellung von Betonformteilen;

Fig. 2 eine geschnittene Seitenansicht

einer ersten Ausflihrungsform
eines nach dem erfindungsge-
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m&Ben Verfahren hergestellten
Betonformteils im entschalten
Zustand;

Ansichten analog Fig. 2 weiterer
Ausflihrungsbeispiele von nach
dem erfindungsgemiBen Ver-
fahren hergestellten Betonform-
teilen;

eine schematische Darstellung
zur Erlduterung des Verlaufs
des AuBenumfangs des Einleg-
Elements;

Ansichten analog den Fig. 1
und 2 zur Erlduterung eines be-
kannten nicht gattungsgemaBen
Verfahrens; und

Ansichten zur Erlduterung eines
in Betracht gezogenen, gat-
tungsgemiBen Verfahrens; hier-
bei ist:

eine Ansicht analog den Fig. 1
und 8;

eine geschnittene Seitenansicht
eines nach diesem Verfahren
hergestellten Betonformteils;
eine Ansicht analog den Fig. 2
und 9;

eine Ansicht des nach diesem
Verfahren hergestellten Beton-
formteils nach Abnahme der
Platten; und

das nach diesem Verfahren her-
gestellte Betonformteil in seiner
Gebrauchslage mit ausgegosse-
ner Bodendurchbrechung.

Bei einem bekannten, nicht gattungsgemiafBen
Verfahren zur Herstellung von im wesentlichen
topffdrmigen Betonformteilen, ndmlich Schachtbo-
denstlicken 10", wird gem3B Fig. 8 eine Form 12
verwendet, welche aus einem Formkern 14, einem
Formmantel 16, einer Untermuffe 18 und einem
Formoberteil 20 besteht. Das Formoberteil 20 kann
durch eine in Fig. 8 nicht dargestellte Hubeinrich-
tung von einer abgesenkten Stellung (vgl. Fig.8) in
eine angehobene Stellung und umgekehrt liberge-
fihrt werden. Hierzu ist das Formoberteil 20 in
einer zur Achse des Formkerns 14 im wesentlichen
parallel verlaufenden und in Fig. 8 durch den Dop-
pelpfeil A angedeuteten Richtung bewegbar. Die
Untermuffe 18 kann durch eine Hubeinrichtung 22
in einer zur Achse des Formkerns 14 ebenfalls im
wesentlichen parallel verlaufenden und in Fig. 8
durch den Doppelpfeil B angedeuteten Richtung
zwischen einer unteren Stellung (vgl. Fig. 8) und
einer oberen Stellung (vgl. Fig. 9) verstellt werden.

Der Formmantel 16 verlduft in radialem Ab-
stand zum AuBenumfang 14a des Formkerns 14. In
axialer Richtung Uberragt der Formmantel 16 die

Fig.3-6

Fig. 7

Fig. 8und 9

Fig. 10 - 14

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12

Fig. 13

Fig. 14
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obere Begrenzungsfliche 14b des Formkerns 14.
Die Untermuffe 18 ist radial zwischen dem Form-
kern 14 und dem Formmantel 16 angeordnet und
steht auf dem in Fig. 8 oberen Ende 22a der
Hubeinrichtung 22 auf.

Bei der Fertigung von Schachtbodenstiicken
10" wird bei dem bekannten Verfahren wie folgt
vorgegangen: Wenn sich die Hubeinrichtung 22 mit
der auf ihr aufliegenden Untermuffe 18 in der un-
teren Stellung (vgl. Fig. 8) und das Formoberteil 20
in der angehobenen Stellung befindet, so wird eine
vorbestimmte Menge Beton in einen vom Formkern
14, der Untermuffe 18 und dem Formmantel 16
festgelegten Formhohlraum 24 bis Uber die obere
Begrenzungsfliche 14b des Formkerns 14 einge-
fullt. AnschlieBend wird die Betonschicht oberhalb
der oberen Begrenzungsfliche 14b des Formkerns
14 durch Absenken des Formoberteils 20 geglittet.
Zum Verdichten kann die gesamte Form 12 durch
eine nicht dargestellte Ruttlereinrichtung gerlttelt
werden, um eine gleichmiBige Verteilung des ein-
gefillten Betons zu erzielen. Danach wird die Un-
termuffe 18 und mit ihr das Schachtbodenstiick 10’
durch die Hubeinrichtung 22 aus der Form 12
ausgefahren und somit entschalt (s. Fig. 9). In Figur
9 ist die Untermuffe 18 anndhernd blindig mit dem
Boden der Fabrikationshalle. Hierauf wird das
Schachtbodenstiick 10" von einer Transporteinrich-
tung, beispielsweise einem Gabelstapler, zusam-
men mit der Untermuffe 18 zu einem Lagerplatz
gebracht, wo es vorzugsweise bis zum vollstdndi-
gen Aushirten des Betons verbleibt.

Das vorstehend beschriebene Herstellungsver-
fahren fir Schachtbodenstiicke 10" hat den Nacht-
eil, daB sich das Bodenteil 10'a wahrend des Zeit-
raums von der Entschalung bis zum vollstdndigen
Aushirten des Betons infolge seines eigenen Ge-
wichts deformiert (s. Fig. 9), da der eingefiillte
Beton gegeniiber Zugbeanspruchungen nicht form-
stabil ist. Schlechtestenfalls kann das Bodenteil
10'a Risse bekommen. Da der eingefiillte Beton
gegeniber Druckbeanspruchungen formstabil ist,
unterliegt die Seitenwandung 10'b des Schachtbo-
denstlicks 10" keiner Deformation.

Zur Vermeidung des Nachteils deformierter
Bodenteile wurde ein Verfahren in Betracht gezo-
gen, welches im folgenden an Hand der Fig. 10 -
14 erldutert werden wird.

Bei diesem Verfahren wird vor dem Befillen
des Formhohlraums 24 der Form 12 mit Beton eine
innere Schalungsplatte 26 (vgl. Fig. 10), welche mit
einem Abstandshalter 26a und einem Schraubbol-
zen 26b versehen ist, auf das obere Ende 14b des
Formkerns 14 aufgelegt. Das Formoberteil 20'
weist eine an seinem unteren Ende 20'a ausgebil-
dete Ausnehmung 200 auf, in welcher der
Schraubbolzen 26b der Platte 26 aufgenommen ist,
wenn sich das Formoberteil 20" in seiner abge-
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senkten Stellung befindet.

Nach dem Verdichten wird das Formoberteil
20" wieder angehoben und eine Halteplatte 28 auf
das Schachtbodenstiick 10" aufgelegt. Die Halte-
platte 28 wird mit der Schalungsplatte 26 liber eine
auf den Schraubbolzen 26b aufgeschraubte Siche-
rungsschraubmutter 30 fest verbunden (s. Fig. 11).
Die Schalungsplatte 26 entspricht in ihrem Durch-
messer dem Durchmesser des Formkerns 14, wih-
rend die Halteplatte 28 bis an den Innenumfang
16a des Formmantels 16 heranreicht und sich auf
der Seitenwandung des Schachtbodenstlicks 10"
abstlitzt. Hierauf wird das Schachtbodenstlick 10"
durch Ausfahren der Hubeinrichtung 22 entformt (s.
Fig. 12) und, wie vorstehend geschildert, zum Aus-
hirten des Betons abtransportiert. Das Bodentesil
10"a des Schachtbodenstiicks 10" ist in diesem
Zustand zwischen den Platten 26 und 28 aufge-
nommen und wird von diesen abgestitzt, so daB
es sich nicht unter seinem Eigengewicht deformie-
ren kann.

Nach dem Aushérten wird die Sicherungs-
schraubmutter 30 geldst und die Platten 26 und 28
vom Schachtbodenstiick 10" entfernt (s. Fig. 13).
Da mit der Platte 26 auch der Abstandshalter 26a
entfernt wurde, verbleibt im Bodenteil 10"a des
Schachtbodenstiicks 10" eine Durchbrechung
10"c. Diese Durchbrechung 10"c wird mit M&rtel
32 geflillt, nachdem das Schachtbodenstiick 10" in
seine Gebrauchslage gemaf Fig. 14 gebracht wor-
den ist.

Dieses Verfahren verhindert zwar eine Defor-
mation des Bodenteils 10"a des Schachtboden-
stlicks 10", weist jedoch einige schwerwiegende
Nachteile auf: Zum einen missen die Platten 26
und 28 von Hand angebracht und wieder abgenom-
men werden, was eine beachtliche Produktivitdts-
minderung mit sich bringt. Zum anderen verbleibt
nach Abnahme der Platten 26 und 28 im Bodenteil
10"a des Schachtbodenstiicks 10" eine Durchbre-
chung 10"c, die in einem =zusdtzlichen Arbeits-
schritt mit Mortel 32 gefiillt werden mufB. Da sich
dieser M&rtel 32 nicht in ausreichendem MaBe mit
dem bereits ausgehirteten Beton verbindet, kann
nicht gewihrleistet werden, daB das Schachtboden-
stlick wasserdicht ist.

Im folgenden soll an Hand der Fig. 1 und 2 das
erfindungsgemiBe Verfahren ausflihrlich beschrie-
ben werden, welches sich durch hohe Produktivitdt
auszeichnet und mit welchem die Fertigung zuver-
ldssig wasserdichter Schachtbodenstiicke erm&g-
licht wird.

Das erfindungsgemiBe Verfahren kann mit der
gleichen Vorrichtung durchgefiihrt werden, mit der
auch das bekannte, nicht gattungsgemiBe und vor-
stehend an Hand der Fig. 8 und 9 beschriebene
Verfahren durchgefiihrt wurde. Das erfindungsge-
méBe Verfahren unterscheidet sich von dem be-
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kannten nicht gattungsgemé&Ben Verfahren dadurch,
daB vor dem Beflillen des Formhohlraums 24 mit
Beton, ein Einleg-Element 34, beispielsweise eine
Einleg-Platte (s. Fig. 1), auf das obere Ende 14b
des Formkerns 14 aufgelegt wird, die einen AuBen-
durchmesser D2 (vgl. Fig. 2) aufweist, welcher gré-
Ber ist als der AuBendurchmesser D; des Beton-
formkerns 14. D.h. die Einleg-Platte 34 ist derart
bemessen, daB ihr AuBenumfang 34a, in radialer
Richtung gesehen, zwischen dem AuBenumfang
14c des oberen Endes 14b des Formkerns 14 und
dem Innenumfang 16a des Formmantels 16 liegt.

Das Einleg-Element 34 kann beispielsweise
aus Bauholz, PreBspan, Kunstoff, Metall, faser-be-
wehrtem Zement oder dergleichen gefertigt sein.
Vorzugsweise wird ein sich mit Beton haftend ver-
bindendes Material verwendet.

Beim Befiillen des Formhohlraums 24 flieBt der
Beton zwischen dem AuBenumfang 34a der Einleg-
Platte 34 und dem Innenumfang 16a des Formm-
antels 16 hindurch zur Untermuffe 18. Nach dem
Glatten des eingefiillten Betons durch das Form-
oberteil 20, ggf. unter gleichzeitigem Rutteln zur
gleichmiBigen Verteilung des eingefiiliten Betons,
wird das Schachtbodenstlick 10 durch Ausfahren
der Hubeinrichtung 22 entschalt (s. Fig. 2). Das
Schachtbodenstlick 10 wird hierauf mit einer Trans-
portvorrichtung, beispielsweise einem Gabelstapler,
zusammen mit der Untermuffe 18 zu einem Lager-
platz transportiert und dort bis zur vollstdndigen
Aushdrtung belassen.

Die Einleg-Platte 34 nimmt wi3hrend dieses
Zeitraums das Gewicht des Bodenteils 10a des
Schachtbodenstiicks 10 auf und verteilt dieses Ge-
wicht im Bereich seines AuBlenumfangs 34a auf die
Seitenwandung 10b des Schachtbodenstiicks 10.
Hierdurch wird eine Deformation des Bodenteils
10a sicher verhindert, ohne hierfiir eine Durchbre-
chung des Bodenteils 10a in Kauf nehmen zu mis-
sen. Die Einleg-Platte 34 verbleibt nach dem Aus-
hdrten als verlorene Schalung in dem Schachtbo-
denstiick 10.

Um die Stabilitdt des Bodenteils 10a des
Schachtbodenstiicks 10 zu erh&hen und eine Ver-
steifung fiir die Einleg-Platte 34 bereitzustellen,
kénnen gemiB Fig. 3 zusitzliche Einlagen, bei-
spielsweise in Form von Baustahlstdben 36, auf die
Einleg-Platte 34 aufgelegt werden, bevor die Form
12 mit Beton beflillt wird. Alternativ hierzu ist es
auch mdglich, die Einleg-Platte 34 an ihrer dem
Formkern 14 abgewandten Seite mit Versteifungs-
rippen zu versehen.

In Fig. 4 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
eines nach dem erfindungsgeméfBen Verfahren her-
gestellten Schachtbodenstiicks dargestellt, wobei
analoge Teile mit gleichen Bezugszeichen verse-
hen sind wie in den Fig. 1 und 2, jedoch vermehrt
um die Zahl 100.
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In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist das Einleg-
Element 134 leicht bombiert ausgebildet. Durch die
in Richtung des auf ihm lastenden Bodenteils 110a
des Schachtbodenstiicks 110 hin ausgewdlbte
Form, verfligt das Einleg-Element 134 Uber eine
bessere Statik. Somit kdnnen auch aus leichteren
und nicht so stabilen Materialien gefertigte Einleg-
Elemente 134 zur Herstellung von Schachtboden-
stlicken gemiB dem erfindungsgemaBen Verfahren
verwendet werden.

Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines nach
dem erfindungsgeméBen Verfahren hergestellten
Schachtbodenstiicks ist in Fig. 5 dargestellt, wobei
analoge Teile mit gleichen Bezugszeichen verse-
hen sind wie in den Fig. 1 und 2, jedoch vermehrt
um die Zahl 200.

In diesem Ausflihrungsbeispiel weist das Ein-
leg-Element 234 konische Form auf, wobei die
Spitze des Konus zu dem auf dem Einleg-Element
234 lastenden Bodenteil 210a des Schachtboden-
stlicks 210 hin gerichtet ist. Auch die konische
Form verfligt Uber gute statische Eigenschaften, so
daB die Verwendung eines derartig ausgestalteten
Einleg-Elements 234 die gleichen Vorteile mit sich
bringt, wie die vorstehend beschriebene Verwen-
dung eines bombierten Einleg-Elements 134.

In Fig. 6 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
eines nach dem erfindungsgeméfBen Verfahren her-
gestellten Schachtbodenstiicks dargestellt, wobei
analoge Teile mit gleichen Bezugszeichen verse-
hen sind wie in den Fig. 1 und 2, jedoch vermehrt
um die Zahl 300.

In diesem Ausflhrungsbeispiel Ubernimmt das
Einleg-Element 334 nicht nur die Abstltzfunktion
fir das Bodenteil 310a des Schachtbodenstlicks
310, sondern Ubernimmt gleichzeitig auch die
Funktion der Wasserflihrung. Hierzu ist das Einleg-
Element 334 mit einem Gerinne 334a ausgebildet.
Um den AnschluB8 von in Fig. 6 nicht dargestellten
Rohrleitungssystemen an das Schachtbodenstiick
310 zu ermdglichen, ist das Einleg-Element 334 an
seinem Gerinne 334a mit einem im wesentlichen
rohrférmigen Ansatz 334b versehen. Dieser Ansatz
334b liegt bei eingefahrener Hubeinrichtung 322
formschlissig zwischen dem Formkern 314 und
dem Formmantel 316, so daB beim Beflillen der
Form mit Beton dieser nicht in den vom rohrf&rmi-
gen Ansatz 334b umschlossenen Raum 334b1 ein-
dringen kann. Ein Schachtbodenstiick 310 kann
mehrere derartige ZufluB- bzw. AbfluBansitze 334b
aufweisen. Das Gerinne 334a muB in dem Schacht-
bodenstlick 310 nicht geradlinig verlaufen, sondern
kann auch einen gekrimmten Verlauf nehmen.

Bei der Bemessung des AuBenumfangs des
Einleg-Elements zwischen dem AuBenumfang des
Formkerns und dem Innenumfang des Formman-
tels ist es einerseits erwiinschi, den AuBenumfang
des Einleg-Element so groB wie mdglich zu ma-
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chen, um eine gute Verteilung und Abstlitzung des
auf dem Einleg-Element lastenden Gewichts des
Bodenteils des Schachtbodenstiicks zu erreichen.
Andererseits ist es aber erwiinscht, den AuBenum-
fang des Einleg-Element so klein wie m&glich aus-
zubilden, um sicherstellen zu k&nnen, daB der Be-
ton beim Beflillen der Form das Einleg-Element
auch tats&chlich vollstdndig unterfliet.

Es hat sich herausgestellt, daB diese beiden
einander widerstrebenden Forderungen in beson-
ders glinstiger weise zugleich erflllt werden kdn-
nen, indem man das Einleg-Element gemiB Fig. 7
mit von seinem AuBenumfang 34a radial nach au-
Ben abstehenden Vorspriingen 38 ausbildet. Mit
diesen Vorspriingen 38, die sich nahezu bis zum
Innenumfang 16a des Formmantels 16 erstrecken
kénnen, kann das Einleg-Element 34 das Gewicht
des auf ihm lastenden Bodenteils 10a des Schacht-
bodenstiicks 10 effektiv auf die Seitenwandung 10b
des Schachtbodenstlicks verteilen, wdhrend beim
Einflllen von Beton in den Formhohlraum 24 (s.
Fig. 1) dieser Beton durch zwischen den Vorsprin-
gen 38 vorgesehene Zwischenrdume 40 (s. Fig. 7)
problemlos an dem Einleg-Element vorbeiflieBen
und den Formhohlraum 24 volistindig ausfiillen
kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Schachtboden-
stlicken mit einer Seitenwand (10b) und einem
integral anschlieBenden Boden (10a) aus Be-
ton,

wobei man die Schachtbodenstiicke (10) in
gegeniiber der Gebrauchsorientierung umge-
kehrter Fertigungsorientierung, d.h. mit dem
Boden nach oben, in einer Form (12) bildet,
welche
einen Formkern (14) und einen radial dufBeren,
im Abstand vom Formkern (14) angeordneten
Formmantel (16) aufweist, das Verfahren um-
fassend die Schritte:

a) Auflegen eines Einleg-Elements (34) auf

das obere Ende (14b) des Formkerns (14),

b) Beflillen eines zwischen Formkern (14)

und Formmantel (16) ausgebildeten Form-

hohlraums (24) mit Beton bis zur vollstdndi-

gen Bedeckung des Einleg-Elements (34) in

einer gewiinschten Schichtdicke,

c¢) Verdichten des eingefiiliten Betons,

d) Entschalen des Schachtbodenstiicks (10)

durch Ausheben desselben aus der Form

und

e) Aushdrten des Schachtbodenstlicks (10),
wobei das Schachtbodenstilick (10) zumindest
bis nach dem Aushérten in der Fertigungs-
orientierung verbleibt,
gekennzeichnet
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durch Verwendung eines verlorenen Ein-
leg-Elements (34), dessen AuBenumfang (34a)
wenigstens auf einem Teil des Umfangs den
AuBenumfang (14c) des Formkerns (14) in ra-
dialer Richtung Uberragt und mit dem Innen-
umfang (16a) des Formmantels (16) einen flr
die Beflllung des Formhohlraums (24) ausrei-
chenden Flllquerschnitt bildet.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Einleg-Element als Einleg-Platte
(34) oder Einleg-Schale ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Einleg-Element (34) auf seiner
dem Formkern (14) abgewandten Seite mit
Versteifungsrippen versehen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB auf die dem Formkern (14) abgewand-
te Seite des Einleg-Elements (34) Beweh-
rungs-Elemente (36), insbesondere aus Bau-
stahl, aufgelegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Einleg-Element (134) bombiert
ausgebildet ist, wobei das Einleg-Element
(134) mit seiner kokaven Seite auf das obere
Ende (114b) des Formkerns (114) aufgelegt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Einleg-Element (234) konisch aus-
gebildet ist, wobei das Einleg-Element (234)
mit seiner kokaven Seite auf das obere Ende
(214b) des Formkerns (214) aufgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Einleg-Element (334) mit Gerinne
(334a) ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Einleg-Element (334) zur Bildung
von Zuldufen und/oder Abldufen im wesentli-
chen rohrfdrmige Ansitze (334b) aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Fillquerschnitt mindestens 30%,
vorzugsweise zwischen 40% und 90% des
Querschnitts des Formhohlraums (24) betrigt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB der AuBenumfang (34a) des Einleg-
Elements (34) mit im wesentlichen konstantem
Abstand von dem AuBenumfang (14c) des
Formkerns (14) verlauft.

Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Abstand des AuBenumfangs (34a)
des Einleg-Elements (34) vom Innenumfang
(16a) des Formmantels (16) mindestens 20%
des Abstands an der jewsiligen Stelle genom-
men zwischen AuBenumfang (14c) des Form-
kerns (14) und Innenumfang (16a) des Formm-
antels (16) betrdgt, vorzugsweise zwischen
30% und 90%.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB der AuBenumfang (34a) des Einleg-
Elements (34) radial nach auBen abstehende
Vorsprlinge (38) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorspriinge (38) gleichmaBig Uber
den Umfang des Einleg-Elements (34) verteilt
sind und einen Winkelabstand von 15° - 120°,
vorzugsweise etwa 60 °, besitzen und

daB jeder Vorsprung eine mittlere Winkel-
ausdehnung von 5° - 15°, vorzugsweise etwa
10°, besitzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB ein aus Bauholz, PreBspan, Kunststoff,
Metall oder faser-bewehrtem Zement gefertig-
tes Einleg-Element (34) verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 14,
dadurch gekennzeichnet,

daB ein Einleg-Element (34) aus einem
sich mit Beton haftend verbindenden Material
verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 15,
dadurch gekennzeichnet,

daB beim Einfiillen des Betons die Seiten-
wand (10b) auf einer Untermuffe (18) aufge-
baut wird, welche den unteren AbschluB des
Formhohlraums (24) bildet.

Verfahren nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Entschalen durch Anheben der
Untermuffe (18) auf eine H6he anndhernd ent-
sprechend dem oberen Ende des Formmantels
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(16) vorgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Schachtbodenstiick (10) mit der
Untermuffe (18) von dem oberen Ende des
Formmantels (16) abtransportiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 18,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Form (12) zum gleichm&Bigen Ver-
teilen des eingefillten Betons gerlttelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 19
zur Herstellung von Schachtbodenstiicken (10)
mit kreisférmigem Querschnitt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
gemiB einem der Anspriiche 1 - 20 zur Her-
stellung von Schachtbodenstiicken (10) mit ei-
ner Seitenwand (10b) und einem integral an-
schlieBenden Boden (10a) aus Beton in gegen-
Uber der Gebrauchsorientierung umgekehrter
Fertigungsorientierung, d.h. mit dem Boden
(10a) nach oben,
die Vorrichtung umfassend:

eine Form (12) mit einem Formkern (14)
und einem radial duBeren, im Abstand vom
Formkern (14) angeordneten Formmantel (16),

ein auf das obere Ende (14b) des Form-
kerns (14) aufgelegtes Einleg-Element (34),

eine Verdichtungseinrichtung zum Verdich-
ten des in die Form (12) eingefiiliten Betons,
und

eine Hubvorrichtung (22) zum Ausheben
des Schachtbodenstiicks (10) aus der Form
(12),
dadurch gekennzeichnet,

daB der AuBenumfang (34a) des Einleg-
Elements (34) wenigstens auf einem Teil des
Umfangs (34a) den AuBenumfang (14c) des
Formkerns (14) in radialer Richtung Uberragt
und mit dem Innenumfang (16a) des Formm-
antels (16) einen flr die Beflillung des Form-
hohlraums (24) ausreichenden Flllquerschnitt
bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Form (12) eine den unteren Ab-
schluB des Formhohlraums (24) bildende Un-
termuffe (18) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Untermuffe (18) zum Ausheben
des Schachtbodenstiicks (10) auf eine HBhe
anndhernd entsprechend dem oberen Ende
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des Formmantels (16) auf der Hubvorrichtung
(22) aufliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 23,
dadurch gekennzeichnet,

daB eine Transportvorrichtung, insbeson-
dere ein Gabelstapler, vorgesehen ist zum ge-
meinsamen Abtransport des Schachtboden-
stiicks (10) mit der Untermuffe (18) von dem
oberen Ende des Formmantels (16).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 -
24,
dadurch gekennzeichnet,

daB sie ferner Betonzuflihrmittel zum Zu-
fihren des in die Form (12) einzuflillenden
Betons umfaBt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 -
25,
dadurch gekennzeichnet,

daB sie ferner eine Ruttelvorrichtung zur
gleichmiBigen Verteilung des in die Form (12)
eingefiillten Betons umfaBt.

Beton-Schachtbodenstlick (10) mit darin einge-
bettetem Einleg-Element (34), hergestellt nach
einem Verfahren gemiB einem der Anspriiche
1-20.

Claims

1.

A method for the production of shaft bottom
pieces having a side wall (10b) and an integ-
rally adjoining bottom (10a) made of concrete,
said shaft bottom pieces (10) being formed
in a mould (12) in a manufacturing orientation
which is inverted with respect to the service
orientation, i.e. with said bottom being directed
upwardly, said mould comprising a mould core
(14) and a radially outer mould mantle (16)
distanced from said mould core (14),
said method comprising the steps of:
a) laying an inlay element (34) onto the
upper end portion (14b) of said mould core
(14);
b) filling concrete into a mould cavity (24)
formed between said mould core (14) and
said mould mantle (16) until said inlay ele-
ment (34) is completely covered by a layer
of desired thickness;
c) compacting the concrete filled in;
d) removing said shaft bottom piece (10)
from said mould by lifting said shaft bottom
piece out of the mould; and
e) allowing said shaft bottom piece (10) fo
harden,
said shaft bottom piece (10) remaining in the
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manufacturing orientation at least until the har-
dening step has been terminated,
characterised by the use of a dead inlay
element (34), the outer periphery (34) of which
overlaps at least over a part of the periphery
the outer periphery (14c) of said mould core
(14) in radial direction and defines with the
inner periphery (16a) of said mould mantle (16)
a filling cross-section sufficient for filling said
mould cavity (24).

Tie method according to claim 1,
characterised in that said inlay element is
designed as an inlay plate (34) or an inlay
shell.

The method according to one of claims 1 or 2,
characterised in that said inlay element (34)
has stiffening ribs provided at that side thereof
which is remote from said mould core (14).

The method according to one of claims 1 to 3,
characterised in that reinforcing elements
(36), in particular made of structural steel, are
laid upon that side of the inlay element (34)
which is remote from said mould core (14).

The method according to one of claims 1 to 4,
characterised in that said inlay element (134)
is embossed, said inlay element (134) being
laid with its concave side onto the upper end
portion (114b) of said mould core (114).

The method according to one of claims 1 to 4,
characterised in that said inlay element (234)
is conically shaped, said inlay element (234)
being laid with its concave side onto the upper
end portion (214b) of said mould core (214).

The method according to one of claims 1 to 6,
characterised in that said inlay element (334)
is formed with a flume (334a).

The method according to one of claims 1 to 7,
characterised in that, for forming inflows
and/or outflows, said inlay element (334) com-
prises substantially tubular projections (334b).

The method according to one of claims 1 to 8,
characterised in that the filling cross-section
is at least 30 %, preferably between 40 % and
90 % of the cross-section of said mould cavity
(24).

The method according to one of claims 1 to 9,
characterised in that the outer periphery
(34a) of said inlay element (34) has a substan-
tially constant distance from the outer periph-
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14.
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18.
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ery (14c¢) of said mould core (14).

The method according to claim 10,
characterised in that the distance between
said outer periphery (34a) of said inlay element
(34) and the inner periphery (16a) of said
mould mantle (16) is at least 20 % of the
distance at the respective position between the
outer periphery (14c) of said mould core (14)
and the inner periphery (16a) of said mould
mantle (16), preferably between 30 % and 90
Y% .

The method according to one of claims 1 to 9,
characterised in that said outer periphery
(34a) of said inlay element (34) has radially
outwardly projecting protrusions (38).

The method according to claim 12,
characterised in that said protrusions (38) are
uniformly distributed over the periphery of said
inlay element (34) and have an angular dis-
tance of 15° to 120°, preferably of approxi-
mately 60°, and that each protrusion has a
mean angular extension of 5° to 15°, prefer-
ably of approximately 10°.

The method according to one of claims 1 to
13,

characterised in that an inlay element (34) is
used which is made from timber, presspahn,
plastic, metal or fiber-reinforced cement.

The method according to one of claims 1 to
14,

characterised in that an inlay element (34) is
used which made of a material adheringly
binding to concrete.

The method according to one of claims 1 to
15,

characterised in that said side wall (10b) is
formed on a lower mould ring (18) as the
concrete is filled in, said lower mould ring
forming the lower terminal portion of said
mould cavity (24).

The method according to claim 16,
characterised in that said shaft bottom piece
(10) is removed from said mould by lifting said
lower mould ring (18) to a level which cor-
responds approximately to the upper end por-
tion of said mould mantle (16).

The method according to claim 17,

characterised in that said shaft bottom piece
(10) is transported away from the upper end
portion of said mould mantle (16) together with
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said lower mould ring (18).

The method according to one of claims 1 to
18,

characterised in that said mould (12) is
vibrated for evenly distributing the concrete
filled in.

The method according to one of claims 1 to 19
for the production of shaft bottom pieces (10)
of circular cross-section.

An apparatus for carrying out the method ac-
cording to one of claims 1 to 20 for the pro-
duction of shaft bottom pieces (10) comprising
a side wall (10b) and an integrally adjoining
bottom (10a) made of concrete in a manufac-
turing orientation which is inverted with respect
to the service orientation, i.e. with the bottom
(10a) being directed upwardly, said apparatus
comprising:

a mould (12) including a mould core (14)
and a radially outer mould mantle (16) distan-
ced from said mould core (14);

an inlay element (34) laid onto the upper
end portion (14b) of said mould core (14);

a compacting device for compacting the
concrete filled into said mould (12); and

an lifting device (22) for lifting said shaft
bottom piece (10) out of said mould (12),
characterised in that the outer periphery
(34a) of said inlay element (34) overlaps at
least over a part of the periphery (34a) the
outer periphery (14c) of said mould core (14)
in radial direction and defines with the inner
periphery (16a) of said mould mantle (16) a
filling cross-section sufficient for filling said
mould cavity (24).

The apparatus according to claim 21,
characterised in that said mould (12) com-
prises a lower mould ring (18) forming the
lower terminal portion of said mould cavity
(24).

The apparatus according to claim 22,
characterised in that said lower mould ring
(18) rests on said lifting device (22) for lifting
said shaft bottom piece (10) to a level which
corresponds approximately to the upper end
portion of said mould mantle (16).

The apparatus according to claim 23,

characterised in that a fransporting device,
particularly a fork lift truck, is provided for the
common fransport of said shaft bottom piece
(10) and said lower mould ring (18) away from
the upper end portion of said mould mantle
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(16).

The apparatus according to one of claims 21
fo 24,

characterised in that it further comprises con-
crete feeding means for feeding the concrete
o be filled into said mould (12).

The apparatus according to one of claims 21
fo 25,

characterised in that it further comprises a
vibrating device for evenly distributing the con-
crete filled into said mould (12).

A concrete shaft bottom piece (10) including
an inlay element (34) embedded therein, pro-
duced according to a method according to
anyone of claims 1 to 20.

Revendications

Procédé de fabrication de piéces formant fond
de regard qui présentent une paroi latérale
(10b) et un fond (10a) en béton, solidaire de
cette paroi, la piece (10) formant fond de re-
gard étant formée, dans une orientation de
fabrication inversée par rapport 2 I'orientation
d'utilisation, c'est-a-dire avec le fond en haut,
dans un moule (12) qui présente un noyau de
moule (14) et une enveloppe de moule (16)
radialement extérieure, disposée 2 distance du
noyau de moule (14), le procédé comprenant
les étapes suivantes :
a) pose d'un élément d'insertion (34) sur
I'extrémité supérieure (14b) du noyau de
moule (14),
b) remplissage avec du béton d'une cavité
de moule (24) formée enire le noyau de
moule (14) et l'enveloppe de moule (16)
jusqu'au recouvrement total de I'élément
d'insertion (34) d'une épaisseur de couche
souhaitée,
c) serrage du béton rempli dans le moule,
d) décoffrage de la piece (10) formant fond
de regard en la relevant hors du moule, et
e) durcissement de la piece (10) formant
fond de regard,
la piece (10) formant fond de regard restant
dans l'orientation de fabrication au moins jus-
qu'a I'achévement du durcissement,
caractérisé par |'utilisation d'un élément d'in-
sertion (34) perdu, dont la périphérie extérieure
(34a) dépasse en direction radiale, au moins
sur une pariie de la périphérie, de la périphérie
extérieure (14c) du noyau de moule (14), et
forme avec la périphérie intérieure (16a) de
I'enveloppe de moule (16) une section de rem-
plissage suffisante pour le remplissage de la
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cavité de moule (24).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que I'élément d'insertion est réalisé sous
la forme d'une plaque d'insertion (34) ou d'une
coque d'insertion.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que I'élément d'insertion (34) est
pourvu de nervures de renforcement sur son
cOté opposé au noyau de moule (14).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce que des
éléments d'armature (36), notamment en acier
pour béton, sont posés sur le c6té de I'élé-
ment d'insertion (34) qui est opposé au noyau
de moule (14).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 4, caractérisé en ce que I'élément
d'insertion (134) est réalisé bombé, I'élément
d'insertion (134) étant posé par son cOté
concave sur l'extrémité supérieure (114b) du
noyau de moule (114).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 4, caractérisé en ce que I'élément
d'insertion (234) est réalisé conique, I'élément
d'insertion (234) étant posé par son cOté
concave sur l'extrémité supérieure (214b) du
noyau de moule (214).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 6, caractérisé en ce que I'élément
d'insertion (334) est pourvu d'une rigole
(334a).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 7, caractérisé en ce que I'élément
d'insertion (334) présente des appendices
(334b) sensiblement tubulaires afin de former
des admissions et/ou des évacuations.

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 8, caractérisé en ce que la sec-
tion de remplissage est égale 34 au moins 30
%, et de préférence comprise entre 40 % et
90 %, de la section de la cavité de moule (24).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 9, caractérisé en ce que la péri-
phérie extérieure (34a) de I'élément d'insertion
(34) s'étend & une distance sensiblement
constante de la périphérie exiérieure (14c) du
noyau de moule (14).
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11.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20

Procédé selon la revendication 10, caractéri-
sé en ce que la distance enire la périphérie
extérieure (34a) de I'élément d'insertion (34) et
la périphérie intérieure (16a) de I'enveloppe de
moule (16) est égale & au moins 20 %, et de
préférence comprise entre 30 % et 90 %, de
la distance, mesurée A I'endroit respeciif, enire
la périphérie extérieure (14c) du noyau de
moule (14) et la périphérie intérieure (16a) de
I'enveloppe de moule (16).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 9, caractérisé en ce que la péri-
phérie extérieure (34a) de I'élément d'insertion
(34) présente des saillies (38) dépassant radia-
lement vers I'extérieur.

Procédé selon la revendication 12, caractéri-
sé en ce que les salles (38) sont réguliérement
réparties sur la périphérie de I'élément d'inser-
tion (34) et sont angulairement distantes de
15° &4 120°, de préférence d'environ 60°, et
en ce que chaque saillie s'étend en moyenne

sur un angle de 5° a 15°, de préférence
d'environ 10°.

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 13, caractérisé en ce qu'on utilise
un élément d'insertion (34) réalisé en bois de
construction, en presspan, en matiére plasti-
que, en métal ou en ciment armé de fibres.

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 14, caractérisé en ce qu'on utilise
un élément d'insertion (34) réalisé en un maié-
riau se liant par adhérence au béton.

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 15, caractérisé en ce que, lors du
remplissage du béton, la paroi latérale (10b)
est formée sur un embout inférieur (18) qui
constitue la fermeture inférieure de la cavité de
moule (24).

Procédé selon la revendication 16, caractéri-
sé en ce que le décoffrage est effectué en
relevant I'embout inférieur (18) & une hauteur
correspondant approximativement 3 I'exirémité
supérieure de I'enveloppe de moule (16).

Procédé selon la revendication 17, caractéri-
sé en ce que la piece (10) formant fond de
regard est évacuée de l'extrémité supérieure
de l'enveloppe de moule (16) conjointement
avec l'embout inférieur (18).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 18, caractérisé en ce que le



20.

21,

22,

23.

24,

21 EP 0 454 098 B1

moule (12) est vibré afin de répartir uniformé-
ment le béton rempili.

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 19 pour la fabrication de piéces
(10) formant fond de regard de section circulai-
re.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
selon I'une quelconque des revendications 1 2
20 pour la fabrication de piéces (10) formant
fond de regard, présentant une paroi latérale
(10b) et un fond (10a) en béton solidaire de
cette paroi, dans une orientation de fabrication
inversée par rapport a I'orientation d'utilisation,
c'est-a-dire avec le fond (10a) en haut, le dis-
positif comprenant :

- un moule (12) qui présente un noyau de
moule (14) et une enveloppe de moule
(16) radialement extérieure, disposée 2
distance du noyau de moule (14),

- un élément d'insertion (34) posé sur l'ex-
trémité supérieure (14b) du noyau de
moule (14),

- un dispositif de serrage pour serrer le
béton rempli dans le moule (12), et

- un dispositif de levage (22) pour relever
la piece (10) formant fond de regard hors
du moule (12),

caractérisé en ce que la périphérie extérieure
(34a) de I'élément d'insertion (34) dépasse en
direction radiale, au moins sur une partie de la
périphérie (34a), de la périphérie extérieure
(14c) du noyau de moule (14), et forme avec la
périphérie intérieure (16a) de l'enveloppe de
moule (16) une section de remplissage suffi-
sante pour le remplissage de la cavité de
moule (24).

Dispositif selon la revendication 21, caractéri-
sé en ce que le moule (12) présente un em-
bout inférieur (18) constituant la fermeture infé-
rieure de la cavité de moule (24).

Dispositif selon la revendication 22, caractéri-
sé en ce qu'afin de sortir la piéce (10) formant
fond de regard en la relevant, I'embout infé-
rieur (18) repose sur le dispositif de levage
(22) & une hauteur correspondant approximati-
vement & I'extrémité supérieure de I'enveloppe
de moule (16).

Dispositif selon la revendication 23, caractéri-
sé en ce qu'il est prévu un dispositif de trans-
port, notamment une gerbeuse & fourche, pour
évacuer la piece (10) formant fond de regard
de l'extrémité supérieure de l'enveloppe de
moule (16) conjointement avec l'embout infé-
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25.

26.

27.

22

rieur (18).

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 21 & 24, caractérisé en ce qu'il com-
prend en outre des moyens d'alimentation en
béton pour apporter le béton & remplir dans le
moule (12).

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 21 4 25, caractérisé en ce qu'il com-
prend en outre un dispositif vibreur pour répar-
tir uniformément le béton rempli dans le moule
(12).

Piece (10) formant fond de regard avec un
élément d'insertion (34) incorporé dans cette
piece, fabriquée d'aprés un procédé selon
I'une quelconque des revendications 1 & 20.
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