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@  Es  wird  ein  Verfahren  vorgeschlagen,  das  die 
Anwendung  des  für  die  Herstellung  von  Glockenmuf- 
fenstahlbetonrohren  bekannten  senkrecht  arbeiten- 
den  Radialpreßverfahrens  auf  Stahlbetonvortriebsroh- 
re  ermöglicht.  Das  Verfahren  und  die  für  seine 
Durchführung  vorgesehene  Vorrichtung  verwenden 
senkrecht  aufzustellende,  im  wesentlichen  hohlzylin- 
drische  Schalungen,  bevorzugt  etwaige  vorhandene, 
an  sich  für  die  Herstellung  von  Glockenmuffenrohren 

bestimmte  Schalungen.  Der  Bewehrungskorb  (14) 
des  Rohres  mit  an  der  Innenwand  der  Stahlman- 
schette  (15)  befestigten  radialen  Vorsprüngen  (16) 
ist  auf  eine  in  die  Stahlmanschette  eingreifende, 
horizontal  ausgerichtete  und  außen  kreisförmige 
Stützplattform  (6)  abgesetzt,  wobei  das  untere  Ende 
der  Stahlmanschette  (15)  freihängend  nicht  gestützt 
wird. 
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Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  verfahren 
zur  Herstellung  eines  Stahlbetonvortriebsrohres 
nach  dem  Oberbegriff  des  Patentanspruchs  1  und 
schließt  auch  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung 
des  Verfahrens  nach  dem  Oberbegriff  des  Patent- 
anspruchs  6  ein. 

Stahlbetonvortriebsrohre  werden  nach  dem 
Stand  der  Technik  im  waagerechten  Schleuderver- 
fahren  hergestellt.  Hierbei  wird  in  eine  um  eine 
waagerechte  Achse  rotierend  angetriebene  hohlzy- 
lindrische  Stahlform  durch  ein  sogenanntes 
Schnorchelband  Beton  eingeführt,  der  dann  durch 
eine  entsprechend  hohe  Drehzahl  der  Form  wie  in 
einer  Zentrifuge  verteilt  und  verdichtet  wird.  An- 
schließend  wird  die  Form  mehrere  Stunden  gela- 
gert,  wobei  die  Betonaushärtung  durch  Bedamp- 
fung  beschleunigt  werden  kann.  Das  fertige  Rohr 
kann  erst  nach  etwa  sechs  bis  sieben  Stunden  aus 
der  Form  entschalt  werden.  Neben  der  langen  Her- 
stellungsdauer  bestehen  weitere  Nachteile  des  be- 
kannten  Verfahrens  insbesondere  darin,  daß  durch 
das  Zentrifugieren  Entmischungen  im  Beton  auftre- 
ten  können,  was  zu  ungleichmäßigem  Gefüge  und 
Ansammlung  grober  Teile  an  der  Rohraußenseite 
führt,  und  daß  eine  rauhe  ungleichförmige  Rohrin- 
nenwandfläche  resultiert.  Auch  die  Maßhaltigkeit 
der  so  hergestellten  Stahlbetonvortriebsrohre  läßt 
häufig  zu  wünschen  übrig. 

Auch  bei  einem  weiteren  bekannten  Verfahren, 
dem  senkrechten  Rüttelverfahren,  können  neben 
den  bereits  genannten  Nachteilen  insbesondere  zu 
große  Längenmaßtoleranzen  auftreten. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  und  eine  zur  Verfahrensdurchführung  be- 
sonders  geeignete  Vorrichtung  bereitzustellen,  mit 
dessen  bzw.  deren  Hilfe  sehr  maßhaltige  Stahlbe- 
tonvortriebsrohre  in  kurzer  Zeit  und  guter  Qualität 
herstellbar  sind. 

Die  gestellte  Aufgabe  wird  durch  das  im  An- 
spruch  1  angegebene  Verfahren  unter  Anwendung 
der  Arbeitsverfahrensschritte  (a)  bis  (h)  und  durch 
die  im  Anspruch  6  angegebene  Vorrichtung  gelöst. 
Vorteilhafte  Weiterbildungen  des  erfindungsgemä- 
ßer  Verfahrens  und  der  erfindungsgemäßen  Vor- 
richtung  sind  in  den  jeweiligen  Unteransprüchen 
angegeben  und  nachstehend  ebenfalls  erläutert. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  erlaubt  die 
Herstellung  von  Stahlbetonvortriebsrohren  im  senk- 
rechten  Radialpreßverfahren,  das  bisher  nur  zur 
Herstellung  von  Stahlbetonrohren  mit  Glockenmuffe 
zum  Einsatz  gelangte.  Hierbei  wird  der  Frischbeton 
im  Unterschied  zur  axialen  Verdichtung  bei  ande- 
ren  senkrecht  arbeitenden  Verfahren  durch  kernlo- 
ses  Pressen  in  radialer  Richtung  durch  rotierende 
Preßwerkzeuge  mittels  freilaufender  Preßbacken 
und/oder  -rollen  radial  verdichtet  und  geglättet. 

Mit  Hilfe  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens 
sind  Stahlbetonrohre  hoher  Qualität  und  Maßhaltig- 

keit  in  sehr  kurzer  Zeit  herstellbar.  Nach  einer  sehr 
kurzen,  von  den  Rohrdimensionen  abhängigen  Her- 
stellzeit  in  der  Größenordnung  weniger  Minuten  für 
die  Verfahrensschritte  (d),  (e)  und  (f)  kann  das  Rohr 

5  entsprechend  dem  Verfahrensschritt  (g)  sofort  ent- 
schalt  und  der  Trockenkammer  zugeführt  werden, 
wo  der  Beton  in  senkrechter  Stellung  des  Rohres 
aushärtet,  bis  der  abschließende  Verfahrensschritt 
(h)  erfolgt.  Die  Preßwerkzeuge  können  im  Gleich- 

io  lauf-  oder  auch  im  Gegenlaufverfahren  rotierend 
angetrieben  werden. 

Die  entsprechend  dem  erfindungsgemäßen 
Verfahren  in  vergleichsweise  sehr  kurzen  Taktzei- 
ten  herstellbaren  Stahlbetonvortriebsrohre  weisen 

75  über  die  gesamte  Rohrlänge  ein  sehr  gleichmäßi- 
ges  Betongefüge  und  sehr  glatte  Innen-  und  Au- 
ßenwandflächen  auf.  Während  glatte,  nicht  mehr 
nachzuarbeitende  Innenwände  für  den  Durch-  oder 
Abfluß  von  Wichtigkeit  sind,  haben  glatte  Außenflä- 

20  chen  für  die  Verlegung  der  Rohre  im  Rohrvortrieb 
eine  hohe  Bedeutung,  damit  dabei  die  Mantelrei- 
bung  so  gering  wie  möglich  ist. 

Besonders  kurze  Fertigungstaktzeiten  lassen 
sich  unter  Einsatz  des  erfindungsgemäßen  Verfah- 

25  rens  erzielen,  wenn  die  Rohrherstellung  auf  einem 
Drehtisch  erfolgt,  der  über  beispielsweise  zwei  Sta- 
tionen  zur  Aufnahme  der  Rohrschalungen  verfügt. 
Dadurch  kann  während  der  für  den  Betoniervor- 
gang  des  einen  Rohres  benötigten  Zeit  das  andere 

30  fertig  betonierte  Rohr  schon  ausgeschalt,  zusam- 
men  mit  der  Stützplattform  mittels  eines  Hallen- 
krans  von  dem  Drehtisch  abgehoben,  auf  der  Trok- 
kenstrecke  abgesetzt  und  die  jetzt  freie  Station  auf 
dem  Drehtisch  für  ein  neues  Rohr  entsprechend 

35  den  Verfahrensschritten  (a)  und  (b)  vorbereitet  wer- 
den. 

Die  Trockenstrecke  kann  als  Transportband 
ausgebildet  und  so  dimensioniert  sein,  daß  die 
gesamte  Tagesproduktion  auf  ihr  Platz  findet.  Über 

40  Nacht  kann  diese  Trockenstrecke  geschlossen  und 
beheizt  werden,  so  daß  die  Rohre  am  nächsten 
Tag  eine  für  den  Verfahrensschritt  (h)  ausreichende 
Festigkeit  haben.  Die  sichtbaren  Stahlteile  der  Roh- 
re  können  dann  mit  einem  Bitumenanstrich  verse- 

45  hen  werden. 
Das  Verfahren  läßt  sich  gemäß  Anspruch  2 

besonders  wirtschaftlich  einsetzen,  wenn  im  Beton- 
werk  vorhandene,  für  das  senkrechte  Radialpreß- 
verfahren  bestimmte  Schalungen  für  Stahlbetonroh- 

50  re  mit  Glockenmuffe  eingesetzt  werden  können.  In 
diesem  Fall  entfällt  die  Anfertigung  spezieller  Scha- 
lungen.  Im  übrigen  können  im  Bereich  der  gegebe- 
nen  Länge  (Höhe)  der  Schalung  im  Betonwerk 
Rohre  in  beliebigen  Längen  hergestellt  werden,  die 

55  insbesondere  im  Bereich  zwischen  etwa  2,00  und 
4,50  m  bei  Innendurchmessern  zwischen  etwa  1  ,00 
und  3,00  m.  Rohre  mit  größeren  Längen  und 
Durchmessern,  für  deren  Herstellung  das  erfin- 
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dungsgemäße  Verfahren  durchaus  gut  geeignet  ist, 
sind  zweckmäßig  am  Einbauort  in  Feldfabriken  her- 
zustellen,  weil  der  Transport  solcher  Rohre  über 
öffentliche  Verkehrswege  mit  erheblichen  Proble- 
men  verbunden  ist. 

Unterschiedliche  Rohrlängen  lassen  sich  durch 
Einsatz  unterschiedlich  hoher  Stützplattformen 
leicht  realisieren,  weil  nicht  das  untere  Ende  der 
Schalung  die  Rohrlänge  bestimmt,  sondern  die 
Stahlmanschette,  die  verfahrensgemäß  durch  die 
Stützplattform  innerhalb  der  Schalung  nach  oben 
verlagert  ist. 

In  den  Ansprüchen  3  und  4  sind  zwei  mögliche 
Alternativen  angegeben,  die  beide  ein  sicheres  und 
lagedefiniertes  Absetzen  der  Stahlmanschette  mit 
angeschweißtem  Bewehrungskorb  auf  der  Stütz- 
plattform  gemäß  dem  Verfahrensmerkmal  (b)  er- 
möglichen.  Beide  Alternativen,  insbesondere  aber 
diejenige  gemäß  Anspruch  4  verhindern  auch  ein 
etwaiges  Nachsacken  des  Frischbetons  nach  dem 
Betonieren,  weil  die  Ringsektoren  gemäß  Anspruch 
3  und  besser  noch  der  geschlossene  Ring  gemäß 
Anspruch  4  die  untere  Stirnfläche  des  Rohres  un- 
mittelbar  abstützen  bzw.  bilden.  Auf  diese  Weise 
wird  auch  etwaiger  Ausschuß  infolge  Deformatio- 
nen  am  unteren  Rohrende  und  der  Erfordernis  des 
manuellen  Nacharbeitens  minimiert.  Darüber  hin- 
aus  gewährleisten  großflächige  Ringsektoren  und 
besser  noch  ein  geschlossener  Ring,  daß  beim 
Rohreinbau  durch  Vortrieb  eine  gleichmäßigere 
Kraftverteilung  auf  das  Rohrende  erreicht  wird.  Dies 
ist  insbesondere  bei  Kurven-  oder  Gradientvortrie- 
ben  von  Vorteil.  Die  Vortriebspressen  können  ohne 
zusätzliche  Sicherungsmaßnahmen  unmittelbar  auf 
die  Ringsektoren  bzw.  den  Ring  zur  Einwirkung 
gebracht  werden,  auch  bei  Einbau  von  Zwischen- 
preßstationen.  Im  übrigen  können  beim  Rohrvor- 
trieb  die  Spitzenden  nachgeschobener  Rohre  un- 
mittelbar  ggf.  unter  Zwischenlage  von  den  Druck 
verteilenden  Weichholzscheiben  mit  ihren  Stirnflä- 
chen  an  die  Ringsektoren  bzw.  den  Ring  am  Stahl- 
manschettenende  des  vorher  eingeschobenen  Roh- 
res  angreifen.  Durch  die  Maßnahmen  der  Ansprü- 
che  3  und  4  wird  daher  nicht  nur  die  Fertigung  des 
Stahlbetonvortriebsrohres  erleichtert,  sondern  auch 
der  Vortrieb  des  so  hergestellten  Rohres  durch  das 
sogenannte  Gebirge  am  Einbauort. 

Bei  der  verfahrensgemäßen  Herstellung  des 
Stahlbetonvortriebsrohres  ist  es  von  Vorteil,  wenn 
die  Schalung  mit  der  Stützplattform  auf  die  im 
Anspruch  5  angegebene  Weise  vorübergehend  fest 
verbunden  wird. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  eines  Stahlbetonvortriebsrohres  verwendet 
zweckmäßig  ausschließlich  Beton  der  Güteklasse  B 
II  und  der  Festigkeitsklasse  B  45  als  wasserund- 
urchlässiger  Beton.  Als  Zuschlag  kommt  ein  unge- 
brochenes  Korn  der  Fraktionen  0-16  mm  zum  Ein- 

satz,  welches  alle  Anforderungen  der  DIN  4226 
"Zuschlag  für  Beton",  Teil  1,  erfüllt.  Um  einen 
möglichst  dichten  und  hohlraumarmen  Beton  zu 
erzielen,  wird  eine  Kornzusammensetzung  verwen- 

5  det,  die  leicht  verarbeitbar  und  verdichtbar  ist,  ei- 
nen  geringen  Wassergehalt  hat  (Konsistenz  KS) 
und  im  Festbeton  ein  Minimum  an  Hohlräumen 
aufweist.  Der  Beton  wird  mit  einem  solchen  Ze- 
ment  zubereitet,  daß  neben  einer  hohen  Frühfestig- 

io  keit  auch  eine  hohe  Endfestigkeit  gewährleistet  ist. 
Zur  näheren  Erläuterung  der  in  den  Ansprü- 

chen  6  bis  9  gekennzeichneten  Vorrichtung  zur 
Durchführung  des  Verfahrens  wird  auf  die  beige- 
fügten  Zeichnungen  Bezug  genommen.  Darin  zeigt 

15  in  überwiegend  schematischer  Darstellungsweise 
Fig.  1  einen  abgebrochenen  Schnitt  durch 

das  untere  Ende  einer  Glockenmuffen- 
rohrschalung  mit  Stützplattform  und 
darauf  abgesetztem  Bewehrungskorb 

20  mit  Stahlmanschette, 
Fig.  2  einen  der  Fig.  1  ähnlichen  abgebro- 

chenen  Schnitt  bei  einer  modifizierten 
Ausführung  der  Stahlmanschette  und 

Fig.  3  einen  der  Fig.  2  ähnlichen  Schnitt, 
25  jedoch  in  einem  vergleichsweise  grö- 

ßeren  Maßstab  zur  Veranschaulichung 
weiterer  Einzelheiten  der  Vorrichtung 
dargestellt. 

Die  allgemein  mit  der  Bezugszahl  1  bezeichne- 
30  te  Schalung  ist  als  Glockenmuffenrohrschalung  dar- 

gestellt,  wie  sie  zur  senkrechten  Verwendung  bei 
der  Herstellung  von  Glockenmuffenbetonrohren 
verwendet  wird.  Sie  besitzt  daher  einen  langge- 
streckten  oberen  hohlzylindrischen  Abschnitt  2  und 

35  einen  unteren  erweiterten  Glockenmuffenscha- 
lungsabschnitt  3.  Die  Schalung  1  ist  in  Fig.  3  mit 
ihrem  unteren  Ende  auf  einen  Tisch  oder  Drehtisch 
4  in  senkrechter  Stellung  abgesetzt  dargestellt.  Alle 
Figuren  veranschaulichen  eine  Situation,  in  welcher 

40  die  Schalung  1  für  das  Einfüllen  von  Frischbeton 
vorbereitet  ist.  Das  obere  Beschikkungsende  der 
Schalung  1  und  die  rotierend  antreibbare  sowie 
axial  innerhalb  der  Schalung  bewegbare  Radial- 
presse  sind  nicht  dargestellt,  weil  es  sich  hierbei 

45  um  aus  der  Glockenmuffenbetonrohrfertigung  be- 
kannte  Anordnungen  bzw.  Vorrichtungen  handelt. 

Der  Glockenmuffenschalungsabschnitt  3  wird 
bei  den  Ausführungsbeispielen  gemäß  den  Fig.  1 
bis  3  jeweils  im  wesentlichen  von  einer  allgemein 

50  mit  der  Bezugszahl  5  bezeichneten  Stützplattform 
überbrückt,  die  von  dem  Glockenmuffenschalungs- 
abschnitt  3  zentrierend  aufgenommen  ist. 

Die  den  beiden  Durchmessern  des  herzustel- 
lenden  Stahlbetonvortriebsrohres  angepaßte  und 

55  mindestens  außen  kreisförmige  Stützplattform 
weist  zwei  mit  Abstand  und  planparallel  zueinander 
ausgerichtete  Platten  6  und  7  auf,  die  durch  dazwi- 
schen  befestigte  Stützelemente  8  gegeneinander 

3 
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hochbelastbar  ausgesteift  und  aneinander  befestigt 
sind.  Die  obere  Platte  6  ist  von  kreisringförmiger, 
der  Stirnfläche  des  herzustellenden  Stahlbetonvor- 
triebsrohres  entsprechender  Gestalt.  Aber  auch  die 
untere  Platte  7  muß  nicht  als  geschlossene  Platte 
ausgebildet  sein,  sondern  kann  ebenfalls  einen  in- 
neren  Ausschnitt  besitzen,  beispielsweise  einen 
kreisförmigen  Ausschnitt,  wodurch  die  Platte  7 
ebenfalls  kreisringförmig  ist,  wie  in  Fig.  3  angedeu- 
tet  ist.  Die  Stützelemente  können  jede  geeignete 
Querschnittsform  aufweisen,  solange  die  besonde- 
ren  Festigkeitsanforderungen  erfüllt  sind.  In  den 
Fig.  1  und  2  sind  die  Stützelemente  8  aus  Rohrab- 
schnitten  gebildet,  während  bei  dem  Ausführungs- 
beispiel  nach  Fig.  3  die  Stützelemente  8  aus  plat- 
tenförmigen  senkrechten  Elementen  zusammenge- 
setzt  sind.  Aus  Vereinfachungsgründen  sind  in  den 
Fig.  1  und  2  nur  wenige  Stützelemente  8  darge- 
stellt.  Die  Anzahl  der  Stützelemente  entspricht  den 
Festigkeitsanforderungen.  Zweckmäßig  sind  zur  Er- 
zielung  einer  gleichmäßigen  Belastbarkeit  die  Stüt- 
zelemente  8  in  gleichmäßigen  Abständen  ange- 
bracht. 

Die  Stützplattform  5  ist  mit  ihrer  unteren  Platte 
7  auf  Riegelelementen  9  abgesetzt,  die  am  unteren 
Ende  des  Glockenmuffenschalungsabschnitts  3 
gleichmäßig  am  Umfang  verteilt  angeordnet  sind. 
Diese  Riegelelemente  9  sind  so  ausgebildet,  daß 
mit  ihrer  Hilfe  die  Stützplattform  5  und  die  Scha- 
lung  1  wahlweise  miteinander  verriegelbar  oder 
voneinander  entriegelbar  sind.  Dabei  müssen  die 
Riegelelemente  9  zum  Ausschalen  des  fertigen 
Stahlbetonvortriebsrohres  vollständig  aus  dem  In- 
nenraum  des  Glockenmuffenschalungsabschnitts  3 
entfernbar  sein,  damit  die  Schalung  1  nach  oben 
abhebbar  ist.  Zu  diesem  Zweck  können  die  Riegel- 
elemente,  wie  in  Fig.  3  dargestellt  ist,  als  Drehrie- 
gel  ausgebildet  sein.  Diese  greifen  durch  Ausneh- 
mungen  10  in  der  Wandung  des  Glockenmuffen- 
schalungsabschnitts  3  hindurch  und  sind  an  senk- 
recht  gelagerten  Drehbolzen  1  1  befestigt.  Die  senk- 
recht  angeordneten  Drehbolzen  11  sind  durch  an 
der  Schalung  befestigte  Konsolen  12  drehbar  ge- 
führt.  Dabei  kann  die  Anordnung  so  getroffen  sein, 
daß  zum  Entriegeln  bzw.  Verriegeln  alle  am  Um- 
fang  verteilt  angeordneten  Drehbolzen  11  und  da- 
mit  die  mit  den  Drehbolzen  11  starr  und  drehfest 
verbundenen  Riegelelemente  9  gleichzeitig  betätigt 
werden. 

In  Fig.  1  ist  ein  konzentrisch  in  die  Schalung  1 
eingesetzter  Rohrbewehrungskorb  14  angedeutet. 
Das  untere  Ende  des  Rohrbewehrungskorbs  14  ist 
mit  einer  daran  durch  Schweißanker  befestigten 
hohlzylindrischen  Stahlmanschette  15  versehen, 
deren  Außendurchmesser  dem  Außendurchmesser 
des  Stahlbetonvortriebsrohres  entspricht.  Der  Rohr- 
bewehrungskorb  14  und  die  Stahlmanschette  15 
sind  in  konzentrischer  Lage  aneinander  befestigt. 

Die  obere  Platte  6  der  Stützplattform  5  besitzt 
einen  Außendurchmesser,  der  zur  zentrierenden 
Aufnahme  des  Innendurchmessers  der  Stahlman- 
schette  15  ausgebildet  ist.  Selbstverständlich  ist 

5  der  Außendurchmesser  der  Stahlmanschette  15  et- 
was  kleiner  als  der  Innendurchmesser  des  hohlzy- 
lindrischen  Abschnitts  2  der  Schalung  1,  so  daß  die 
Stahlmanschette  15  in  axialer  Richtung  innerhalb 
der  Schalung  1  bewegbar  ist.  Nach  der  Fertigstel- 

io  lung  des  Stahlbetonvortriebsrohres  ist  die  Stahl- 
manschette  15  aufgrund  der  Einbettung  des  Be- 
wehrungskorbs  14  in  die  Betonmasse  Teil  des  Be- 
tonrohres. 

An  der  Innenwandung  der  Stahlmanschette  15 
15  sind  mit  axialen  Abständen  zu  dem  oberen  Ende 

und  dem  unteren  Ende  der  Stahlmanschette  15 
radiale  Vorsprünge  starr  befestigt,  vorzugsweise 
durch  Schweißung,  mit  welchen  der  Bewehrungs- 
korb  und  die  daran  befestigte  Stahlmanschette  15 

20  auf  die  obere  Platte  6  der  Stützplattform  5  abge- 
setzt  ist.  Die  radialen  Vorsprünge  müssen  daher  so 
dimensioniert  und  befestigt  sein,  daß  sie  das  Ge- 
samtgewicht  des  fertigen  Stahlbetonvortriebsrohres 
tragen  können.  Zu  diesem  Zweck  sind  wenigstens 

25  drei  anschlagähnliche  radiale  Vorsprünge  16 
gleichmäßig  auf  den  Umfang  verteilt  an  der  Innen- 
wand  der  Stahlmanschette  15  angebracht.  Wenn 
tatsächlich  nur  drei  radiale  Vorsprünge  16  vorgese- 
hen  sind,  so  ist  die  schematische  Darstellung  ge- 

30  mäß  Fig.  1  so  aufzufassen  ,  als  wenn  zusätzlich  zu 
dem  einen  im  Schnitt  sichtbaren  Vorsprung  16  ein 
weiterer  Vorsprung  16  in  die  Zeichenebene  einge- 
schwenkt  dargestellt  ist.  Die  radialen  Vorsprünge 
befinden  sich  bezüglich  ihrer  unteren  der  Platte  6 

35  der  Stützplattform  5  anliegenden  Flächen  in  einer 
waagerechten,  d.h.  bezüglich  der  Rohrachse  senk- 
rechten  Ebene.  Die  radialen  Vorsprünge  können 
aber  auch  als  an  die  Stahlmanschette  15  ange- 
schweißte  Ringsektoren  oder  als  geschlossener  mit 

40  der  Stahlmanschette  15  durch  Schweißung  verbun- 
dener  Ring  16'  ausgeführt  sein,  wie  in  den  Fig.  2 
und  3  gezeigt  ist. 

Bei  allen  Ausführungsvarianten  der  radialen 
Vorsprünge  16  bzw.  16'  sorgen  diese  dafür,  daß 

45  das  untere  Ende  der  Stahlmanschette  15  an  der 
Stützplattform  5  freihängend  angeordnet  ist,  d.h. 
nicht  von  unten  gestützt  wird.  Zu  diesem  Zweck  ist 
die  axiale  Höhe  der  Stützplattform  5  größer  als  die 
über  die  Stirnfläche  des  herzustellenden  Betonroh- 

50  res  bzw.  über  die  radialen  Vorsprünge  16  bzw.  die 
radialen  Ringsektoren  oder  den  Ring  16'  überste- 
hende  axiale  Länge  der  Stahlmanschette  15. 

In  den  gezeichneten  Ausführungsbeispielen  ist 
die  Stützplattform  5  von  unterschiedlicher  Höhe. 

55  Während  sie  bei  den  Fig.  1  und  2  mit  ihrer  oberen 
Platte  6  axial  noch  in  das  untere  Ende  des  hohlzy- 
lindrischen  Abschnitts  2  der  Schalung  1  hinein- 
reicht,  endet  sie  beim  Beispiel  gemäß  Fig.  3  schon 

4 
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innerhalb  des  Glockenmuffenschalungsabschnitts 
3.  Die  Höhe  der  Stützplattform  5  ist  jedoch  auf  die 
axiale  Länge  der  Stahlmanschette  15  so  abzustim- 
men,  daß  die  Stahlmanschette  15  nach  dem  Abset- 
zen  auf  der  Stützplattform  5  wenigstens  mit  ihrem 
oberen  Ende  noch  zentriert  in  dem  hohlzylindri- 
schen  Abschnitt  2  der  Schalung  1  verbleibt,  wie 
das  in  Fig.  3  dargestellt  ist.  Während  es  im  allge- 
meinen  nicht  erforderlich  ist,  unterschiedlich  hohe 
Stützplattformen  5  bereitzustellen,  sind  jedoch  für 
unterschiedliche  Rohrdurchmesser  entsprechend 
im  Durchmesser  angepaßte  Stützplattformen  vorzu- 
sehen. 

Um  bei  der  Rohrherstellung  auch  eine  entspre- 
chende  Verdichtung  des  unteren  Rohrendbereichs 
zu  erzielen,  liegt  der  unteren  Platte  7  der  Stütz- 
plattform  5  eine  Rütteleinrichtung  17  an,  die  durch 
eine  entsprechende  Öffnung  18  im  Tisch  4  von 
unten  hindurchreicht,  wie  in  Fig.  3  veranschaulicht 
ist. 

Falls  anstelle  der  in  den  Zeichnungen  darge- 
stellten  und  vorstehend  beschriebenen  Glocken- 
muffenrohrschalung  eine  durchgehend  hohlzylindri- 
sche  Schalung  verwendet  wird,  so  kann  in  diesem 
Fall  die  Höhe  der  Stützplattform  kleiner  sein,  wenn 
nur  sichergestellt  ist,  daß  die  Stahlmanschette  un- 
ten  nicht  aufgesetzt  ist. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Stahlbetonvor- 
triebsrohres,  das  an  seinem  einen  Ende  mit 
einer  angeformten  und  am  Rohrbewehrungs- 
korb  befestigten  hohlzylindrischen  Stahlman- 
schette  versehen  ist,  die  axial  über  die  betref- 
fende  Rohrstirnfläche  übersteht  und  deren  Au- 
ßendurchmesser  dem  Rohraußendurchmesser 
entspricht, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß 

(a)  der  Bewehrungskorb  in  eine  senkrechte 
Stellung  mit  unten  befindlicher  Stahlman- 
schette  gebracht  wird, 
(b)  der  Bewehrungskorb  mit  an  der  Innen- 
wand  der  Stahlmanschette  befestigten  ra- 
dialen  Vorsprüngen  auf  eine  in  die  Stahl- 
manschette  eingreifende,  horizontal  ausge- 
richtete  und  außen  kreisförmige  Stützplatt- 
form  abgesetzt  wird,  wobei  das  untere  Ende 
der  Stahlmanschette  freihängend  nicht  ge- 
stützt  wird, 
(c)  die  die  Rohraußenwand  formende  Scha- 
lung  von  oben  unter  Aufnahme  des  Beweh- 
rungskorbs  und  Zentrierung  durch  die  Stahl- 
manschette  bis  zur  festen  stationären  Aufla- 
ge  ihres  unteren  Endes  außerhalb  der  Stütz- 
plattform  aufgesetzt  wird, 
(d)  worauf  in  das  obere  offene  Ende  der 
Schalung  Frischbeton  fortlaufend  eingefüllt 

wird, 
(e)  der  Beton  zur  Bildung  des  unteren  Roh- 
rendbereichs  durch  über  die  Stützplattform 
von  unten  übertragene  Rüttelschwingungen 

5  verdichtet  wird, 
(f)  der  Beton  durch  innerhalb  der  Schalung 
rotierend  angetriebene  Preßwerkzeuge  an 
der  Innenwandfläche  der  Schalung  verteilt 
und  in  radialer  Richtung  verdichtet  und  zur 

io  Bildung  der  Rohrinnenwandfläche  geglättet 
wird,  wobei  die  Preßwerkzeuge  nach  Maß- 
gabe  der  von  unten  nach  oben  fortschrei- 
tenden  Rohrbildung  kontinuierlich  nach 
oben  bewegt  werden, 

15  (g)  nach  Beendigung  des  Betoniervorgangs 
die  Schalung  nach  oben  von  dem  fertigen 
Rohr  abgezogen  wird  und 
(h)  schließlich  das  fertige  Rohr  nach  dem 
Aushärten  des  Betons  von  der  Stützplatt- 

20  form  abgehoben  und  in  eine  liegende  Stel- 
lung  gebracht  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  als  Schalung  die  für  Stahlbeton- 

25  röhre  mit  Glockenmuffe  übliche  Rohrschalung 
verwendet  wird,  in  welche  die  Stützplattform 
die  axiale  Länge  des  Glockenmuffenschalungs- 
abschnitts  überbrückend  bis  etwa  in  den  an 
den  Muffenbereich  anschließenden  gleichblei- 

30  bend  zylindrischen  Bereich  von  unten  hinein- 
reicht. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  an  der  Innenwand 

35  der  Stahlmanschette  befestigten  radialen  Vor- 
sprünge  als  in  einer  gemeinsamen  rechtwinklig 
zu  der  Rohrachse  ausgerichteten  Ebene  be- 
findliche  an  die  Stahlmanschette  angeschweiß- 
te  Ringsektoren  ausgebildet  sind,  die  auf  der 

40  Stützplattform  in  Flächenanlage  abgesetzt  wer- 
den. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  an  der  Innenwand 

45  der  Stahlmanschette  befestigten  radialen  Vor- 
sprünge  als  geschlossener  mit  der  Stahlman- 
schette  durch  Schweißung  verbundener  Ring 
ausgebildet  sind,  der  sich  in  einer  rechtwinklig 
zur  Rohrachse  ausgerichteten  Ebene  befindet 

50  und  auf  die  Stützplattform  in  Flächenanlage 
abgesetzt  wird. 

5.  Verfahren  nach  mindestens  einem  der  Ansprü- 
che  1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

55  die  Schalung  mit  der  Stützplattform  vor  Erfül- 
lung  des  Frischbetons  verriegelt  und  vor  dem 
Abziehen  der  Schalung  von  dem  fertigen  Rohr 
entriegelt  wird. 

5 
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6.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
zur  Herstellung  eines  Stahlbetonvortriebsroh- 
res,  das  an  seinem  einen  Ende  mit  einer  ange- 
formten  und  am  Rohrbewehrungskorb  (14)  be- 
festigten  hohlzylindrischen  Stahlmanschette  5 
(15)  versehen  ist,  die  axial  über  die  betreffende 
Rohrstirnfläche  übersteht  und  deren  Außen- 
durchmesser  dem  Rohraußendurchmesser  ent- 
spricht,  mit  einer  im  wesentlichen  hohlzylindri- 
schen  zur  senkrechten  Verwendung  ausgebil-  10 
deten  Schalung  (1)  und  einer  rotierend  antreib- 
baren  und  axial  innerhalb  der  Schalung  (1) 
bewegbaren  Radialpresse,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  eine  den  beiden  Durchmessern 
des  Stahlbetonvortriebsrohres  angepaßte  au-  75 
ßen  kreisförmige  Stützplattform  (5)  vorgesehen 
ist,  deren  Außendurchmesser  zur  zentrieren- 
den  Aufnahme  des  überstehenden  Bereichs 
der  Stahlmanschette  (15)  ausgebildet  ist,  deren 
axiale  Höhe  größer  ist  als  die  überstehende  20 
axiale  Länge  der  Stahlmanschette  (15),  deren 
Bodenauflagefläche  in  ihren  Außenabmessun- 
gen  kleiner  ist  als  der  Innendurchmesser  des 
unteren  Endes  der  Schalung  (1),  wobei  die 
Bodenauflagefläche  der  Stützplattform  (5)  zur  25 
Anlage  an  eine  Rütteleinrichtung  (17)  ausgebil- 
det  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Schalung  (1)  eine  30 
Glockenmuffenrohrschalung  ist,  deren  Glok- 
kenmuffenschalungsabschnitt  (3)  die  Stützplatt- 
form  (5)  zentrierend  aufnimmt. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  oder  7,  dadurch  35 
gekennzeichnet,  daß  die  Stützplattform  (5) 
zwei  mit  Abstand  und  planparallel  zueinander 
ausgerichtete  Platten  (6,  7)  aufweist,  die  durch 
dazwischen  befestigte  Stützelemente  (8)  ge- 
geneinander  hochbelastbar  ausgesteift  und  an-  40 
einander  befestigt  sind,  wobei  die  obere  Platte 
(6)  von  kreisringförmiger,  der  Rohrstirnfläche 
entsprechender  Gestalt  ist. 

9.  Vorrichtung  nach  mindestens  einem  der  An-  45 
sprüche  6  bis  8,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  zwischen  Stützplattform  (5)  und  Schalung 
(1)  wirksame  Riegelelemente  (9)  od.dgl.  gleich- 
mäßig  am  Umfang  verteilt  angeordnet  sind,  mit 
welchen  Stützplattform  (5)  und  Schalung  (1)  50 
wahlweise  miteinander  verriegelbar  oder  von- 
einander  entriegelbar  sind. 

6 
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