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@ Verfahren zur Herstellung unterirdischer Grossgaragen.

@ Eine unterirdische Garage bestehend aus einem Auf8en-
mantel 12, einem Innenrohrsystem 14 und einer dazwischen
angeordneten Wendelflache 20 wird aufgebaut, indem der
unterste Innenmantelring 48 biegesteif mit einer eingéngi-
gen Wendelfldche 20 verbunden und in einen AuBenmantel-
ring 40, 42 eingehéngt wird und die gesamte Anordnung
nach dem Senkkastenprinzip abgesenkt und oben kontinuier-
lich weiter aufgebaut wird.
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Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung unterirdischer
GroBgaragen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
mindestens téilweise unterirdiScher GroBgaragen; die

aus einem im wesentlichen zylindrischen AuBenmantel,
einem Innenrohrsystem und dazwischen liegender mehrsticki-

ger Wendelfl&dche bestehen, bei dem ein erster AuBén—'
mantelring mit innenseitig anséhiieBenden Wendelfl&dchen-
abschnitten nach dem Senkkastenprinzip abgesenkt, wih-
rend des Absenkens oder anschlieﬁend ein zweiter Aus-
senmantelring mit seinen Wendelflééhenabschnitten auf
den ersten AuBenmantelring gesetzt wird und beide

AuBenmantelringe weiter abgesenkt werden.

Aus der DE-Zeitschrift "Der Bauingénieur“ 1961,
Heft 1, ist ein derartiges Verfahren bekannt. Der
unée;ste AuBenmantelring ist innenseitig mit einem
mehrgdngigen Wendelfl&dchenring versﬁeift,‘dessen
-Radialersfreckung knapp 20% des AuBenmantelringes
betrédgt. Diese Konstruktion stellt den unteren Teil
des Absenkkastens dar. Nach dém Absenken wird der
ndchste AuBenmantelring oben aufgebaut und eben-
falls mit einem eﬁtsprechenden mehrgédngigen Wen-
delfl&chenring versehen. Der sich auf diese Weise

allmdhlich verl&ngernde Senkkasten wird weiter ab-
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gesenkt, bis die gewﬁnschte Bautiefe erreicht ist.
Dann erfolgt der Innenausbau in herkdmmlicher Wei-
se, indem auf dem Boden der Innenmantel hochge-
zogen und die Wendelfliche aufgebaut und mit

den Wendelfl&chenringen des AuBenmantels verbun-

den wird.

Aufgabe der Erfindung ist es, das bekannte Ver-

fahren zu vereinfachen und zu verbessern.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dédurch gelést,

daB eine Hingekonstruktion aus einem Ring eines
Innenrohrsystems und einer auBenseitig biegesteif
verbundenen, sich ilber mindestens 360° erstreckenden
Wendelfldche bzw. Wendelfldchengeriist hergestellt
wird, die bis an den AuBenmantelring heranreicht und
im AuBenmantelring h&ngend zusammeﬁ mit diesen abge-—
senkt wird, daB der AuBenmantelring und die Hingekon-
struktion im wesentlichen gleichzeitig nach oben ver-
langert und gemeinsam weiter abgesenkt werden, bis die
volle Bautiefe erreicﬁt ist und daB anschlieBend d;s
Innenrohrsystem bodenseitig derart abgestiitzt ist, daB
er die gesamte Wendelfldche wenigstens teilweise

tragt.

Der Vorteil der Erfindung besteht darin, daB die
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Garagengeschosse oberirdisch im wesentlichen fer-
tiggestéllt und in ihrer Gesamtheit,abgese;kt wer-
den, wodurch eine kontinuierliche Bauweise ermdég-
licht wird. Die Garage konnte sogar wdhrend des
Herstellungsverfahrens benutzt werden und es ist
mdglich, z.B. in einem ersten Bauabschnitt die
Garage mit finf Stockwerken zu versehen und voll

in Betrieb zu nehmen und zu irgendeinem spdteren
Zeitpunkt weiter in die Tiefe,wgchsen zu lassen,
wenn der: Bedarf an Stellplétzen gr&Ber geworden
ist. Die gesamte Hingekonstruktion liegt'ﬁéhrend
der Herstellung frei éuf Innenschultern deS}Aus -
senmantels aﬁf,'womit optimale statische Verh&lt-
nisse geschaffen werden, die unnbtige Sicherheits-
zuschldge bei der Dimensionierung vermeiden helfen.
Die Héngekbnstruktion erhtht das Gewicht des Aus-—
senmantels und erleichtert damit das Absenken. Im
Gegensatz zum Stand der Technik ist‘der AuBenmantel
nicht versteift, sondern kann sich ih dem durch die
Wendelfldchen vorgegebenen Radialbereich elastisch

verformen.

Das erfindungsgemdBe Verfahren verbilligt die Her-
stellung von unterirdischen Garagen maBgeblich und
‘ist insbesondere fiir Garagen von etwa 30m Durch-

messer gut geeignet, wobei die Bautiefe beliebig
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groB sein kann.

Mit der MaBnahme gem&B8 Anspruch 2 wird erreicht,
daB die unterste éeschoBh&he von Einbauten frei-
gehalten und von einem Baufahrzeug befahren wer-
den kann. Die MaBnahme nach Anspruch 3 ermSglicht
die Abstiitzung eines Turmdrehkranes auf dem Innen-
rohrsystem mit konstantem Arbeitsabstand fiir den Auf-
bau des AuBenmantels von der Zentralachse. Die
Kranbewegungen koénnen vorprogrammiert werden, wo-
durch der Arbeitsablauf beschleunigt wird. Die
MaBnahme gem&f Anspruch 4 filhrt zu einer wiinschens-
werten Versteifung der Hingekonstruktion und ver-
meidet einen nachtr@glichen Einbau von Verbindungs-

treppen.

Weitere MaBnahmen und Merkmale der Erfindung er-
geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung,
- ..den weiteren Unteranspriichen und der Zeichnung,

die eine Ausftthrungsbeispiel darstellt.

Es zeigt

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch die fertige
Garage,

Fig. 2 einen Horizontalschnitt durch die Garage

gemdB Fig. 1 l&ngs einer Wendelfliche,
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Fig. 3 einen Ve;tikalschnitt durch die im Aufbau
befindlichelGarage,

Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Teil des AuBen-
mantels 12,

Fig. 5 einen Vertikalschnitt durch die Garage im
Bereich einer Wendelfl&che in grdBerem
MaBstab,

Fig. 6 einen Schnitt durch die Wendelfl&che ldngs
der Linie 6-6 der Fig. 5,

Fig. 7  eine Innenansicht des unteren Endes des Aus-
senmantels,

Fig. 8 eine Schnittansicht durch den AuBenmantel
ldngs der Linie B8-8 der Fig. 7 und

Fig. 9 eine perspektivische Ansicht der Lage der

in Fig. 8 gezeigten Bewehrungsbligel fir

die AuBenmantelelemente.

Eine Garage 10 besteht aus einem AuBenmantel 12,
einem, aus drei konzentrischen Rbhren i6, 18, 19
bestehenden Innenrohrsystem 14 und einer zwischen
AuBenmantel>i2 und Innenrbhrsystem 14 éngeordneten
Wendelfldchen 20. Alle Teile sind konzentrisch zu ei-
nér Zentralachse 20 angeordnet. Die beiden Rohre

16, 18 sind durch eine wendeltreppenartige Ver-
bindungsanordnung 17 miteinander verbunden. Das
AuBenrohr 19 und das mittlere Rohr 16 haben

fiir Jjedes Stockwerk ho6henmdBig versetzte

Durchgangstffnungen 24. Das innere Rohr 18 hat
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entsprechende Tiir6ffnungen 26. Im Inneren des
Innenrohres 18 befinden sich vier Personenauf-
ziige 28. Jedem Paar Durchgangs6ffnungen 24 ist
ein aus Vertikalwénden 21 und Horizontalwédnden
23 bestehender Durchgangskasten im Ringraum zwi-
schen AuBenrohr 19 und mittlerem Rohr 16 zugeord-
net, wodurch die beiden Rohre 16, 19 steif mit-
einander verbunden sind, und vier Ringraumkammern
25 gebildet werden, die iiber die ganze Tiefe der

Garage 10 reichen und der Be- und/oder Entliiftung

dienen.

Die endlose Wendelfldche 20 wird alternativ als
Ortbetonplatte oder aus Fertigelementen 30 erstellﬁ,
die je eine Deckfldche 50 und zwei Radialr&nder 52
mit AuBenrippen 54 aufweisen, die im eingebauten
Zustand aneinanderstoBen, sodaB ein sich nach oben
erweiternder Trog gebildet wird, der mit Beton aus-

gegossen wird.

Das Herstellungsverfahren wird anhand Fig. 3 er-

l8utert. Zuerst wird auf dem Baugrund 38 ein erster
AuBenmantelring 40 z.B. aus vorgefertigten rhombus-
artigen Wandelementen 45 gebildet, der innenseitig
im oberen Bereich mit einer schraubenfdrmigen ange-

ordneten Ringschulter 44 versehen ist, Im mittle~
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ren Bereich wird auf ein sp&ter zu entfernendes
.Potest ein Ring 48 des Innenrohrsystems 14 herge-
stellt, der 3 konzentrischen Rohre 16, 18, 19, die
Vertikalwédnde 21 und die treppenfdrmige Verbindung
17 umfaBt. Im unteren Bereich des Innenmantelringes
48 wird nuﬁ auBenseitig die Wendelfldche 20 aufge-
baut und mit dem Innenmantelring 48 biegesteif ver-
bunden. Vorher éder gleichzeitig wird auf den ersteﬁ
AuBenmantelring 40 ein zweiter gleichausgebildeter
AuBenmantelring 42 aufgesetzt, der dann etwa das
Niveau des ersten Innenmantelringes 48 hat. Der
erste Innenmantelring 48 bildet zusammen mit der
biegesteif verbundenen ersten Wendelfldche 20 eine
Héngekonstruktioh, aie'in die AuBenmantelringe 40,
42 eingehdngt ist und sich auf der wendelfﬁrmigen‘
Ringschulter 44 abstiitzt. Die Ringschulter 44 kann
auf derselben Umfangslinie.verlaufen und ihrerseits
Zwischenstiitzen tragen, von denen die mit gering-
ster HShe in Fig. 5 dargestellt ist. Die Zwischen-
stiitzen sind in Umfangsabst&nden angeordnet und
haben eine von Stiitze zu Stiitze zunehmende Hohe.
Wesentlich ist, daB die aus Innenrohr 48 und Wen-
aelfléche 20 bestehendé Hingekonstruktion am Aus-
senmantelring 40,_42 frei aufliegt, wobei sie na-
hezu bis an den Innenumfang des AuBenmantelringes
40 heranragt. Letzterer kann sich daher in begrenz-
tem MaB w&hrend der anschlieBenden Absenkbewegung

elastisch verformen.
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Auf dem Inmenrchrsystem 14 ist ein Traggestell 58 abge-—
stiitzt, an dem eine an einer Schiene 60 verfahr-
bare Laufkatze 62 eines Vertikalfdrderers 64 sowie

ein Turmdrehkran 66 angeordnet sind.

‘Durch die Gewichtsbelastung der AuBenmantelringe

40, 42 durch die Hidngekonstruktion 48, 20, das
Traggestell Sé mit den weiteren Aufbauten sinkt

der AuBenmantelring 40 in dem Baugrund 38 ein.
Gleichzeitig wird unterhalb der ersten Wendelfli-
che 20 der Baugrund ausgehoben und iiber den Ver-
tikalférderer innerhalb des Innenrohres 18 des Innen-
rohrsystems 14 nach oben befdrdert. Der aus den

beiden AuBenmantelringen 40, 42 bestehende AuBen-

mantel 12, hat reibungserhthende Profilierungen 76, die
Absenkbewegung bremsen und im Endzustand dem Auftrieb

entgegen wirken. Nachdem das Bauwerk um eine GeschoBhdhe

abgesenkt ist, wird das Traggestell 58 wvon einer
vorrilbergehend montierten Hubvorrichtung 74 so- |
weit angehoben, daB ein weiterer Innenmantel-
ring auf den ersten Innénmaﬁtelring 48 gesetzt
werden kann. Die Hubvorrichtung 74 wird dann ent-
fernt und eine weitere Wendelfl&dche 20 an die
erste angeschlossen und ein dritter AuBenmantel-
ring aufgebaut, auf den sich dann die zweite

Wendelfl&che 20 auflegt. Auf diese Weise wird
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ein GeschoB nach dem anderen absatzweise oder
kontinuierlich aufgebaut und das ganze Bauwerk
gleichzeitig abgesenkt, sodaB die Bauarbeiten

immer auf etwa demselben Niveau stattfinden.

Ist die gewiinschte Bautiefe erreidht, wird der

Boden bis auf das Niveau einer inneren Umfangs-

nut 85 aufgefiillt und die Garage 10 wird unten

durch eine Beton-Bodenplatte 36 abgeschlossen,

die formschliissig in die Umfangsnut 85 des Aus-
senmantels 12 eingreift. Das noch hd&ngende Innen-
rohrsystem 14 wird nun durch Unterbau von Bodenrohren
entsprechend den Rohren 16,18,19 bodenseitig abge-
stiitzt, sodaB die bisherige Héngekonstruktion

selbsttragend wird.

Es versteht sich, daB der AuBenmantel 12 und

die Rohre 16,18,19 des Innenréhrsystemsvj4 mittels ei-
ner Gleitschalung aufgebaut werden konnen, die

dank der Absenkbauweise fest positioniert wer-

den kann. Im Ausfﬁ£rungsbeispiel wird der Aus-

senmantel 12 aus quadratischen, rhombusartig auf-

gestellten Wandelementen 45 zusammengesetzt,
die ein einfaches Bewehren und anschlieBendes
N
VergieBen mit Beton zulassen.Zu diesem Zweck haben

die vier Stirnseiten jedes Wandelementes 45 Nuten 80,
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in denen Bewehrungsbiigel 78 angeordnet werden, die

im aus den Nuten 80 herausragenden Bereich um 45°
abgekrdpft sind, sodaB die Biigelenden vertikal ste-
hen. Die Bewehrungsbiigel 78 greifen wechselseitig

in éie Nuten benachbarter Wandelemente 45 ein. Gleich-
wohl kOnnen die Wandelemente 45 vertikal aufgesetzt
werden. Die aus zwei miteinander zusammenwirkenden
Nuten 80 gebildeten Kandle werden dann mit Beton

82 ausgegossen.

Jedes Wandelement hat eine Zentralbohrung 86, durch
die unter hohem Druck Beton nach auBen gepre8t wird,
der in Hohlrdume und gering wverdichtete Zonen des
Erdreiches eindringt und zweierlei bewirkt, n#mlich
eine Reibungserh8hung und eine Erh8hung des Ruhe-
druckes des Erdreiches. Dadurch wird ein hoher Auf-
triebswiderstand erreicht, nachdem die Garage auf

die gewlinschte Bautiefe abgesenkt ist.
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1. Verfahren zur Hefstellung mindestens teil-
weise unterirdischer GroBgaragen (10), die

" aus einem im wesentlichen zylindrischen Aus-
senmantel (12), einem Innenrohrsystem (14) und
dazwischen lieéender mehrstdckiger Wendel-
-fldche (20) bestehen, bei dem ein erster
AuBenmantelring (40) mit innenseitig an-
schlieBenden Wendelfldchenabschnitten (30)
nach dem Senkkastenprinzip abgesenkt, wih-
rend  des Absenkens oder anschlieBend ein
zweiter AuBenmantelring (42) mit seinen
Wendelfldchenabschnitten (30) auf den ersten
AuBenmantelring (40) gesetzt wird und beide
AuBenmantelringe (40, 42) weiter abgesenkt

werden, dadurch'gekennzeichnet, daB eine

Hangekonstruktion (20,48) aus einem Ring (48) eines

Innenrohrsystems (14) und einer auBenseitig biege-

steif verbundenen, sich iber mindestens 360°
erstreckenden Wendelfl&che (20} bzw. Wendel-
flichengeriist hergestellt wird, die bis an

den AuBenmantelring (40; 42) heranreicht und
im AuBenmantelring (40, 42) h&ngend zusammen

mit diesem abgesenkt wird, daB der AuBenman-

telring (40,42) und die Hingekonstruktion (20,48) nach
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oben verlingert und gemeinsam weiter abgesenkt

werden, bis die volle Bautiefe erreicht ist

und da8 anschlieBend das Innenrohrsystem (14) B
bodenseitig derart abgestiitzt wird, daB es

die gesamte Wendelfldche (20) wenigstens teil-

weise triEgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die erste Hingekonstruktion (20, 48)
am AuBenmantel (12) so eingehdngt wird, -da8
die Unterkante des AuBenmantels (12) tiefer

liegt als diefenige des Innenrohrsystems (14).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB auf dem Innenrohrsystem (14)
-ein Traggestell (58) abgestilitzt ist, das in Ab-
stdnden von einer voriibergehend installiertén
Hubvorrichtung (74) angehoben und in der angeho-
benen Stellung gehalten wird, bis das Innen-
rohrsystem (14) nach oben verldngert ist, wonach
das Traggestell (58) auf dem erhdhten Niveau des
Innenrohrsystems (14) abgesetzt und die Hubvor-

richtung (74) entfernt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriliche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB8 das Innenrohrsystem

(14) aus mindestens zweil gleichzeitig wachsenden
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im Radialabstand angeordneten konzentrischen Roh-
ren (16, 18, 19),sdwie einer dazwischen angeordne-
ten wendeltreppenartigen Verbindungsanordnung (17)

aufgebaut wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daf nach dem Absenken de:
Garage auf die gewlinschte Bautiefe durch eine

Vielzahl von Offnungen (86) im AuBenmantel (12)

Beton nach auBen in das Erdreich gepreB8t wird.

Nach dem Verfahren gemdB einem der Anspriiche
1 bis 5 hergestellte Garage, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der AuBenmantel (12) an seinem
duBeren Umfang reibungserhhende Profilierungen

(76) aufweist.

Nach dem Verfahren gemdB einem der Anspriiche

1 bis 5 hergestellte Garage, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 der AuBenmantel (12) aus vorge-
fertigten rhombusftrmigen, auf'de£ Spitze ste-
henden, miteinander vergossenen Stahlbeton-
Wandelementen (45) zusammengesetzt ist, die

an ihren vier Stirnrindern jewells Lingsnuten

(80) aufweisen.

- ama
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Nach dem Verfahren gemdf Anspruch 4 hergestellte
Garage, dadurch gekennzeichnet, daB das Innenrohr—
system (14) aus drei konzentrischen Rohren (16,'{8,
19) besteht, daB die wendeltreppenartige Verbin-
dungsanordnung (17) zwischen dem mittleren Rohr (16)
und dem Innenrohr (18) vorgesehen ist und daB das
AuBenrohr (19) des Innenrohrsystems (14) mit dessen
mittlerem Rohr (16) durch Wiande (21,23) miteinan-
der derart verbunden sind, daB ein oder mehrere iiber
im wesentlichen die ganze Tiefe der Garage (10)

reichende Stromungskandle (25) gebildet sind.

Garage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB das AuBenrohr (19) und das mittleré Rohr (16)
des Innenrohrsystems (14) dieselbe Anzahl etwa
gleich groBer Offnungen (24) aufweist, und da8
sich zwischen beiden Offnungen jedes ﬁffnungé-
paares im Ringraum zwischen AuBenrchr (19) und
mittlerem Rohr (16) ein aus Vertikalw&nden (21)
und Horizontalwdnden (23) bestehender Durchgangs-

kasten erstreckt.
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