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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Kontrollschachten far in unterschiedlicher Tiefe ver-
legte Rohrleitungen, bei dem in einer Form mit Kern und
GuBformboden ein Schachtboden und ein Schacht-
oberteil geformt werden und nach dem Ausharten bei in
Flurebene liegender Kontrollschachtoberkante in einer
der Tiefenlage der Rohrleitungen entsprechenden
Gesamthdéhe im Bereich der zu kontrollierenden Rohr-
leitungen eingesetzt werden, sowie einen nach dem
Verfahren hergestellten Kontrollschacht.

Die bekannten Kontrollschachte fur unterirdisch
verlegte Rohrleitungen bestehen aus einem Grundele-
ment (Schachtboden) mit Léchern zum Anschlu3 bzw.
Einpassen der Rohrleitungen sowie aus einer Mehrzahl
miteinander verbindbarer Zwischenteile oder Verlange-
rungen mit Einsteckrandern und auBerdem einem zur
Anpassung an den kleineren Schachtdeckeldurchmes-
ser meist kegelstumpfférmig ausgebildetem Oberteil
(Schachtoberteil). Die Angleichung des Schachtdeckels
an die Flurebene, das heifit die Ebene der jeweiligen
Verkehrsflache (StraBenoberflache, Laufflache) erfolgt
gegenwartig durch Einbau von Distanzringen zwischen
Schachtdeckel und konischem Schachtoberteil.

Diese Art des Aufbaus von Kontrollschachten weist
verschiedene Nachteile auf. Zum einen kann durch jede
Verbindungsstelle zwischen verschiedenen Bauele-
menten die Dichtheit verringert werden. Des weiteren
besteht die Méglichkeit der Entstehung von Verschie-
bungen an jeder Verbindungsstelle durch aufgrund von
Verkehrslasten verursachte Dricke mit der méglichen
Folge von Rissen und Brichen, die im Gbrigen auch
durch die standige starke Druckbelastung des Schacht-
deckels, die von diesem Ubertragen wird, herbeigefihrt
werden kénnen.

Es ist ferner bekannt, daB die normalen, auf das
Grundelement aufgebauten Verbindungselemente, wie
die Zwischenelemente oder auch das konische Ober-
teil, in rohrartigen GuBformen hergestellt werden. Die
GuBform verfligt Uber einen Formboden, der den unte-
ren Rand des Elements formt, wahrend die Form des
oberen Randes durch einen PreBstempel gebildet wird.
SchlieBlich ist es bekannt, daB der Formboden des
unteren Randes bis zur Aushartung des Materials am
Produkt haften bleibt, wahrend der obere Rand ohne
GuBform aushaértet, so daB sich an diesem Unrundhei-
ten und &hnliche Mangel ergeben kénnen.

Bei den in traditioneller Weise hergestellten Kon-
trollschachten, bei denen das Grundteil mit mehreren
Verlangerungselementen verbunden ist, ergeben sich
folglich mehrere Verbindungsstellen zwischen einer
exakt geformten glatten Seite, die auBerdem mit einer
zweckentsprechenden Folie bedeckt wird, und einer
anderen Seite, die unrund und uneben ist und auBer-
dem eine rauhe Oberflache hat. Kontrollschachte mit
derartigen Verbindungsstellen werden den Anforderun-
gen an die Dichtheit nicht gerecht. AuBerdem flhrt die
schlechte mechanische Gewichts- und Druckverteilung
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leicht zu RiBbildungen und Briichen.

Es ist versucht worden, diese Nachteile mit der
Herstellung einteiliger Schachtoberteile zu umgehen,
die mit dem Schachtboden verbunden werden. Damit
entstehen Kontrollschachte mit nur einer Verbindungs-
stelle zwischen Schachtboden und konischem Schacht-
oberteil, so daB nur eine einzige Verbindungsstelle so
auszubilden ist, daB die Dichtheit gewahrleistet ist und
RiBbildungen vermieden werden.

Damit wurde zwar die Gefahr von Undichtheiten
und RiBbildungen bei Kontrolischachten effektiv herab-
gesetzt, aber andererseits hat sich diese Art der Her-
stellung von Kontrolischachten als nicht besonders
anpassungsfahig an die verschiedenen Héhen und Ein-
baubedingungen jedes einzelnen Kontrollschachtes
erwiesen, und zwar wegen der vorgesehenen Stan-
dardgréBen des einteiligen Schachtoberteils, dessen
Langenabstufungsmodul in etwa einen Wert aufweist,
der nicht unter dem MaB der Tritthéhe der Einstiegslei-
ter im Innern des Kontrollschachtes liegt.

Bei diesem Aufbau des Kontrollschachtes aus
einem einteiligen Schachtoberteil und einem mit die-
sem verbundenen Schachtboden treten im Gbrigen die
bereits beim Transport und dem Einbau der normalen
Oberteile bekannten Probleme auf. Diese bestehen in
der Schwierigkeit, das Schachtoberteil an in der Nahe
der Deckeléffnung angreifenden Haken bzw. Kranen
anzuhangen und zu transportieren, da Angriffspunkte
fur eine Traverse, mit der das Einhaken von auBlen
erméglicht und das einteilige Schachtoberteil gehalten
werden kdnnte. fehlen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Herstellung von Kontrollschachten
sowie danach gefertigte Kontrolischachte flr unterir-
disch verlegte Rohrleitungen so zu gestalten, daB bei
entsprechend der jeweiligen Tiefenlage der Rohrleitun-
gen unterschiedlicher Gesamthéhe des Kontrollschach-
tes und mit  der Flurebene  fluchtender
Kontrollschachtoberkante die Effektivitat der Fertigung
verbessert wird. Darlber hinaus sollen der Transport
und die Montage erleichtert werden und im Bereich der
Verbindungsstelle zwischen Schachtoberteil und -
boden soll eine hohe Haltbarkeit und Dichtheit und eine
dementsprechend lange Lebensdauer gewahrleistet
sein.

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe, ausgehend
von einem Verfahren gemaB dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1, in der Weise geldst, daB die
Schachtoberteile in unterschiedlichen Standardhéhen
vorgefertigt werden und der zugehérige Schachtboden
mit Hilfe eines hohenverstellbbaren GuBformbodens in
einer sich zur Gesamthéhe des Kontrolischachtes ent-
sprechend der jeweiligen Tiefenlage der Rohrleitungen
erganzenden variablen Héhe geformt wird und die so
hergestellten Teile im Bereich ihrer an den GuBformbo-
den ausgeharteten Rander abdichtend und fest mitein-
ander verbunden werden.

Der Grundgedanke der Erfindung besteht mit ande-
ren Worten darin, daB3 eine ausreichende Anzahl in
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StandardgréBen bestimmter Abstufung vorgefertigter
einteiliger Schachtoberteile zur Verfligung steht und
entsprechend der erforderlichen Gesamthéhe des Kon-
trollschachtes ein zugehériger Schachtboden in einer
Form mit einstellbarem GuBformboden in individuell
angepafter Héhe hergestellt wird. Damit ist eine effek-
tive Fertigung des Kontrollschachtes exakt in der erfor-
derlichen Hohe, bei der der Schachtdeckel und die
StraBenoberflache oder sonstige Verkehrsflachen in
einer Ebene liegen, gewahrleistet.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung wird
bei der Herstellung des Schachtbodens am GuBform-
boden eine entsprechende Dichtung angebracht und
wéhrend des Formgebungsprozesses in den Rand ein-
geformt bzw. eingelassen. Dadurch ist nach dem
Zusammenfligen des Schachtobertells und des
Schachtbodens ein exakter Sitz der Dichtung und deren
lange Lebensdauer sowie eine gute Aodichtung in der
Verbindungsfuge  zwischen  Schachtboden und
Schachtoberteil gewahrleistet.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung wer-
den das Schachtoberteil und der Schachtboden im
Bereich ihrer Verbindungsfuge durch ein geeignetes
Befestigungsmittel, zum Beispiel einen am Schachtbo-
den und am Schachtoberteil befestigten Befestigungs-
ring, starr miteinander verbunden. Dadurch werden
zum einen in diesem Bereich auftretende Druckbela-
stungen aufgenommen und die Verbindungsstelle zwi-
schen Schachtoberteil und -boden ist stoB- und
bruchsicher ausgefiihrt. Zum anderen wird die Montage
vereinfacht, da der Kontrollschacht als Ganzes trans-
portiert und ohne weitere AnpassungsmaBnahmen in
die Baugrube mit den anzuschlieBenden und zu kontrol-
lierenden Rohrleitungen abgesenkt werden kann.

Die Bruchsicherheit und Dichtheit im Bereich der
Verbindungsfuge ist zudem dadurch gewabhrleistet, daf
die GuBform-bdéden nach dem Formgebungsprozef bis
zur Aushértung am Rand verbleiben und somit gut
gerundete, ebene Randbereiche, an denen das
Schachtoberteil und der Schachtboden zusammenge-
fugt werden, erzielt werden.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung sind
in die Innenseite des Schachtoberteils in dessen obe-
ren Abschnitt Aussparungen zum vorlUbergehenden
Einhdngen eines Lataufnahmemittels eingeformt, so
daB das Schachtoberteil, aber auch - aufgrund dessen
starrer Verbindung mit dem Schachtboden - der zusam-
mengeflgte Kontrollschacht beim Transport und dem
Absenken in die Baugrube auf einfache Weise gehand-
habt werden kénnen.

Vorteilhafte Weiterbildungen und zweckméaBige
Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteran-
sprichen aufgefahrt.

Im folgenden wird ein Ausfihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Zeichnung beschrieben. Es zei-
gen:
Fig. 1 eine Seitenansicht eines als einteiliges Ele-
ment ausgebildeten Schachtobertelis in
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einem axialen Schnitt, mit einer Einstiegleiter
und einem am unteren Rand bis zur vollstan-
digen Aushartung verbleibenden GuBform-
boden;

eine Seitenansicht eines Schachtbodens in
einem axialen Schnitt wahrend des Herstel-
lungsprozesses, mit einem die Randausbil-
dung des Schachtbodens bewirkenden
GuBformrand;

Fig. 2

eine axiale senkrechte Schnittansicht eines
Schachtbodens in der fur den Zusammen-
bau mit einem Schachtoberteil nach Fig. 1
bereiten Gebrauchsstellung;

Fig. 3

Fig. 4 eine vergroBerte Teilansicht eines Stutz- und
Verstellsystems zum Halten und Positionie-
ren des GuBformbodens in der zur Erzielung
der gewlinschten Hohe des Schachtbodens
erforderlichen Position, mit einer am GuB-
formboden gehaltenen und zur Anbringung
am Schachtbodenrand vorgesehenen Dich-
tung;

Fig. 5 eine Schnittansicht der ineinandergefiigten
Rander des Schachtbodens und des einteili-
gen Schachtoberteils, aus der die vorteilhaf-
ten Verhdlinisse der Abdichtung und
Gewichtsverteilung zwischen Schachtboden
und Schachtoberteil erkennbar sind; und

eine axiale senkrechte Schnittansicht eines
in einer gewiinschten Héhe zusammenge-
bauten Kontrollschachtes mit den fiir den
Transport zum Einbauort erforderlichen Vor-
richtungen.

Fig. 6

Das einteilige Schachtoberteil A wird in bekannter
Weise mit einem oberen kegelstumpfférmigen Teil und
einem zylindrischen Teil minimaler H6he oder auch in
einer um einen oder mehrere Modul(n) M, das heif3t
Abmessungskonstanten, vergréBerten Héhe des zylin-
drischen Teils, um standardisierte, abgestufte Gesamt-
héhen H1 des Schachtoberteils A zu erhalten,
hergestellt.

Die Gr6Be eines Moduls M entspricht dem Abstand
zwischen den Leitersprossen S, die an der Innenseite
des kegelstumpfférmigen Teils und des zylindrischen
Teils des einteiligen Schachtoberteils A angebracht
sind.

Das Schachtoberteil A wird nach einem bekannten
Verfahren im VibrokompressionsguBB gefertigt, wobei
der GuBformboden 2 nach dem Ausformen am GuB-
stick verbleibt, so daB nach dem Ausharten eine exakte
Form des Randes 1 gewéhrleistet ist.

Im Innern des Kegelstumpfes des Schachtoberteils
A sind zwei Aussparungen 3 und 4 vorgesehen, in die
zu Transportzwecken die beiden Enden einer weiter
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unten beschriebenen Traverse 5 eingefiigt werden kén-
nen.

Das einteilige Schachtoberteil A unterscheidet sich
somit von den bisher bekannten &hnlichen Teilen durch
die beiden Aussparungen 3 und 4 sowie hinsichtlich des
Herstellungsverfahrens durch die Belassung des GuB-
formbodens 2 am Rand des Schachtoberteils bis zur
Aushartung des Materials.

GemaB der Erfindung wird der Schachtboden B
durch VibrokompressionsguB in einer aus einem Kern
11 und einer Formhdlle 12 gebildeten GuBform herge-
stellt. Die Hohe des Schachtbodens B wird durch die
Positionierung eines innerhalb der GuBform angeord-
neten GuBformbodens 13 bestimmt, die, wie aus Fig. 2
ersichtlich ist, Gber mehrere Distanzringe 14 beispiels-
weise auf einer Arbeitsflache 15 abgestltzt wird.

Geman Fig. 4 wird der GuBformboden 13 mit einem
Distanzring 14f in Stellung gebracht, wobei zur Erzie-
lung der vorgesehenen Héhe H2 des Schachtbodens B
auBerdem eine Reihe weiterer Distanzringe 14a, 14b,
14¢, 14d und 14e willkirlich um den Kern 11 gelegt ist.
Das Hinzufligen oder Weglassen von Distanzringen 14
fuhrt entsprechend den jeweiligen Erfordernissen zu
einer variablen Héhe H2 bei der Herstellung jedes ein-
zelnen Schachtbodens B.

Selbstverstandlich kénnen die Distanzringe auch
durch élhydraulische Vorrichtungen zum Verschieben
des GuBformbodens 13 bzw. seiner Festlegung in einer
bestimmten Position ersetzt werden. GleichermaBen
kann der GuBformboden 13 auch mit mechanischen,
6ldynamischen oder pneumatischen Vorrichtungen, die
mit dem Kern 11 verbunden sind, gehandhabt werden,
um dadurch, wie Fig. 3 zeigt, den GuBformboden 13 zur
Herstellung von Schachtbéden B mit vorgegebener
Hoéhe H2 bzw. beliebigen Héhenanderungen h1, h2, h3,
h4 usw. in seine spezifische Position zu bringen.

Mit diesen einfachen MaBnahmen gemas dem vor-
liegenden Verfahren ist es somit méglich, ein in einer
Reihe von durch die jeweilige Gesamthéhe H1
bestimmten StandardmaBen vorgefertigtes einteiliges
Schachtoberteil A mit einem auf Bestellung gefertigten
Schachtboden B zusammenzubauen, der, wie Fig. 6
zeigt, in einer auf die vorgesehene Gesamthéhe H des
einzubauenden Kontrollschachtes bezogenen Hohe H2
hergestellt wird, und zwar abgestimmt auf die jeweilige
Tiefenlage der zu kontrollierenden Rohrleitungen C und
D.

Auch bei den nach dem bekannten Stand der Tech-
nik hergestellien Kontrollschachten missen die
Schachtbdden B trotz festgesetzter HohenmaBe ent-
sprechend dem jeweiligen Anwendungsfall bestellt und
hergestellt werden, und zwar aufgrund der durch die
Winkellage und GréBe der zu kontrollierenden Rohrlei-
tungen C und D bedingten unterschiedlichen Durch-
messer und Winkellagen der AnschluBlécher C', D' fur
die Rohrleitungen C, D.

GemaB der vorliegenden Erfindung werden somit
Schachtbdéden B hergestellt, die auBer den an die jewei-
ligen Rohrleitungen angepafBten Durchmessern und
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Winkeln der AnschluBlécher C', D' usw. auch eine an
die Tiefenlage der Rohrleitungen anpaBbare Héhe H2
und ein entsprechendes Dichtsystem mit einer Dichtung
17 aufweisen, so daB letztlich Kontrollschachte zur Ver-
fugung gestellt werden kdnnen, die sich jeder Lage der
zu kontrollierenden Rohrleitungen anpassen.

Unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 6 ist es
nach der vorliegenden Erfindung auch méglich, die bei-
den Teile im voraus zusammenzubauen, so daB sie in
einem Stlck transportiert, in die Baugrube abgesenkt
und an die entsprechenden Rohrleitungen angeschlos-
sen werden koénnen, wobei der Schachtdeckel ohne
weitere Anpassungsarbeiten mit der StraBenoberflache
oder der Laufflache in einer Ebene liegt.

Dazu werden die im Randbereich ineinanderge-
steckten und bereits mit einer Dichtung 17 versehenen
Teile - Schachtboden B und Schachtoberteil A - (ber
einen (oder mehrere) Befestigungsring(e) 19, der (die)
mit Dibelschrauben 20 oder anderen geeigneten Mit-
teln angebracht ist (sind), verbunden, so daB3 der Kon-
trollschacht in einem einzigen Stick gehandhabt
werden kann.

Der Befestigungsring 19 hat weiterhin den Vorteil,
daB er das Schachtoberteil A und den Schachtboden B
zueinander zentriert und den Seitendriicken entgegen-
wirkt, die von den Verkehrslasten (iber den Schachtdek-
kel Ubertragen werden und an der Verbindungsstelle
zwischen Schachtboden und -oberteil entstehen.

Das Anheben und Transportieren des gesamten
Kontrollschachtes oder auch nur des Schachtoberteils
A wird durch die erfindungsgemaB im kegelstumpffor-
migen Teil vorgesehenen Aussparungen 3 und 4
ermdglicht. Wie aus Fig. 6 ersichtlich ist, gestatten die
Aussparungen 3 und 4 das Einfdhren einer Traverse 5,
die vorzugsweise mit einer mittig angeordneten Oese
oder Krépfung 5' zum Einhaken des Lasthakens eines
Hebezeugs versehen ist.

Aus der vorangegangenen Beschreibung und den
Zeichnungen wird deutlich, daB gemaB der vorliegen-
den Erfindung Kontrollschachte in beliebigen Abmes-
sungen bereitgestellt werden kénnen. Diese weisen
eine einzige mit einer Dichtung 17 undurchlassig
gemachte Verbindungsstelle auf, deren Dichtheit
zusétzlich durch die Gestaltung und Aushartung des
Randes 1 des Schachtoberteils A und des Randes 16
des Schachtbodens B unter Verwendung von GuBform-
bdéden 2 bzw. 13 verbessert wird. Wahrend die Schacht-
oberteile in verschiedenen, abgestuften Standardhéhen
hergestellt sind, kénnen die Schachtbdden B durch ein-
faches Verschieben des GuBformbodens 13 mittels
Distanzringen 14 zur Anpassung an das gewinschte
GesamtmalB des Kontrollschachtes in variablen Héhen
H2 hergestellt werden.

Das Anbringen der Dichtung bei der Herstellung
des Schachtbodens B gewdhrleistet deren Qualitat und
Betriebssicherheit tiber einen langen Zeitraum.

Die Vorfertigung der Schachtoberteile A in Stan-
dardhéhen H1 und die Herstellung der Schachtbéden B
in einer spezifischen Héhe H2 auf Bestellung erlaubt es,
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jederzeit mit einem der am Lager befindlichen Schacht-
oberteile A die gewlinschte Gesamthéhe H zu errei-
chen und damit kurze Lieferzeiten fir einen kompletten
Kontrollschacht zu erzielen.

Die Erfindung ist nicht auf das geschilderte Ausfih-
rungsbeispiel beschrankt, sondern kann auch fir
andersartige Schachtoberteile und -béden A und B,
zum Beispiel fir quadratische Teile oder solche mit
umgekehrt geformten Réndern 1 und 16 mit weiterhin
am Boden befestigter Dichtung 17, angewendet wer-
den. Diese und &hnliche AnpassungsmaBnahmen und
Anderungen liegen innerhalb des Erfindungsbereichs.

Bezugszeichenliste:

A einteiliges Schachtoberteil

B Schachtboden

H1 Hohe des Schachtoberteils

H2 Hohe des Schachtbodens

H Gesamthdéhe des Kontrollschachtes

M Modul (Abmessungskonstante), Héhenab-

stufung von H1

h1, h2 Héhenanderungen von B

S Leitersprossen

C/D Rohrleitungen

c/D AnschluBlécher

1 Rand des Schachtoberteils

2 GuBformboden flir Schachtoberteil
3/4 Aussparungen

5 Traverse

5 mittige Krépfung der Traverse

11 Kern der Form

12 Formhdille

13 GuBformboden flir Schachtboden
14 Distanzringe

14a-14f  Distanzringe

15 Arbeitsflache

16 Rand des Schachtbodens

17 Dichtung

19 Befestigungsring

20 Dubelschrauben
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Kontrollschachten,
jeweils far in unterschiedlicher Tiefe verlegte Rohr-
leitungen (C,D), bei dem in einer Formhuille (12) mit
Kern (11) und GuBformboden (2, 13) ein Schacht-
boden (B) und ein einteiliges Schachtoberteil (A)
geformt werden und nach dem Aushéarten bei in
Flurebene liegender Kontrollschacht-Oberkante mit
einer der Tiefenlage der zu kontrollierenden Rohr-
leitungen (C, D) entsprechenden Gesamthéhe (H)
in den Boden eingesetzt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schachtoberteile (A) in unter-
schiedlichen Standardhéhen (H1) vorgefertigt und
der zugehorige Schachtboden (B) mit Hilfe eines
héhenverstellbaren GuBformbodens (13) in einer
sich zur Gesamthéhe (H) des Kontrollschachtes
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entsprechend der jeweiligen Tiefenlage der Rohr-
leitungen (C, D) erganzenden Hohe (H2) geformt
wird und die so hergestellten Teile (A, B) im Bereich
ihrer an den GuBformteilen (13, 2) ausgeharteten
Réander (16, 1) abdichtend und fest miteinander ver-
bunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB das Schachtoberteil - ausgehend von
einer konstanten Hohe seines kegelstumpfférmi-
gen oberen Abschnitts - in seinem zylindrischen
Abschnitt eine minimal notwendige Hohe aufweist,
die in abgestuften Modulen (M) veranderbar ist,
indem der GuBformboden (2) des Schachtoberteils
(A) wahrend des Formgebungsprozesses in
bestimmten Standardstellungen arretiert wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeic-
net, dafB die abgestuften Module (M) dem Abstand
zwischen an der Innenseite des Schachtoberteils
(A) vorgesehenen Leitersprossen (S) entsprechen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der GuBformboden
(2) nach der Formgebung bis zur vollstandigen
Aushartung des geformten Materials am unteren
Rand (1) des Schachtobertells (A) verbleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB an den Innenseiten
des kegelstumpfférmigen Abschnitts des Schacht-
oberteils (A) Aussparungen (3, 4) zur Aufnahme
einer Traverse (5) zur Handhabung des Schacht-
oberteils (A) eingeformt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, daB die Lage des GuB-
formbodens (13) beim Formgebungsprozef des
Schachtbodens (B) zur variablen Ausbildung der
Hohe (H2) mit Hilfe von Distanzringen (14) bzw.
Distanzringen (14a bis 14f) verschiedener Héhe
oder stufenlos mit mechanischen, hydraulischen
oder pneumatischen Verstellmitteln in unterschied-
lichen Héhenstufen (h1, h2, h3 usw.) eingestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an dem zur Ausbildung des Randes
(16) des Schachtbodens (B) vorgesehenen GuB-
formboden (13) eine Dichtung (17) eingelegt und
gehalten wird und wéhrend des Formgebungspro-
zesses am Rand (16) des Schachtbodens (B) ein-
geformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 sowie 6 und
7, dadurch gekennzeichnet, daB der GuBformbo-
den (13) erst nach dem sich an die Formgebung
anschlieBenden AushartungsprozeB vom Rand
(16) des Schachtbodens (B) abgenommen wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB das in der Standard-
héhe (H1) vorliegende einteilige Schachtoberteil
(A) und der in der variablen Hohe (H2) geformte
Schachtboden (B) im Bereich ihrer Rénder (1, 16)
zusammengeflgt und anschlieBend durch Befesti-
gungsmittel zu einem einstickigen Kontrollschacht
miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB als Befestigungsmittel ein die Verbin-
dungsstelle zwischen Schachtoberteil (A) und
Schachtboden (B) Ubergreifender und umfassender
Befestigungsring (19) zu beiden Seiten der StoB-
fuge mittels Dubelschrauben (20) befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 und 10, dadurch
gekennzeichnet, daB nach dem Zusammenfligen
von Schachtoberteil (A) und Schachtboden (B) im
Bereich der Verbindungsstelle mehrere Befesti-
gungsringe (19) angebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB der in der Héhe (H)
entsprechend der jeweiligen Tiefenlage der zu kon-
trollierenden Rohrleitungen ((C, D) zusammenge-
baute Kontrollschacht an der in die Aussparungen
eingehangten Traverse (5) in einem Stlick angeho-
ben, transportiert und zum AnschluB3 der unterir-
disch verlegten Rohrleitungen in eine Baugrube
abgesenkt wird, derart, daB die Oberkante des
Schachtoberteils (A) und die der Verkehrsflache
sowie im Schachtboden (B) vorgesehene
AnschluBéffnungen (C', D') und die Rohrleitungen
(C, D) jeweils in einer Ebene bzw. Flucht liegen.

Kontrollschacht, jeweils fir in unterschiedlichen
Tiefen verlegte Rohrleitungen (C, D), bestehend
aus einem einteiligen Schachtoberteil (A) mit an
dessen Innenwand angebrachten Leitersprossen
(S) und einem Schachtboden (B) mit AnschluBI6-
chern (C', D") fur die Rohrleitungen (C, D) sowie
einer an der Verbindungsstelle zwischen Schacht-
boden (B) und Schachtoberteil (A) angeordneten
Dichtung (17), dadurch gekennzeichnet, da8 das
Schachtoberteil (A) eine entsprechend dem Leiter-
sprossenabstand abgstufte Standardhéhe (H1) und
der Schachtboden (B) eine variable, sich jeweils zur
Gesamthéhe (H) des Kontrollschachtes entspre-
chend der jeweiligen Lage der Rohrleitungen (C, D)
erganzende Hohe (H2) aufweist, wobei die Dich-
tung (17) fest in den Rand (16) des Schachtbodens
(B) eingelassen ist und das Schachtoberteil (A) und
der Schachtboden (B) im Bereich der StoBfuge
ihrer Rander (1, 16) durch Befestigungsmittel (19,
20) fest zu einem eine Einheit bildenden Kontroll-
schacht verbunden sind, der im Innern des kegel-
stumpfférmigen Abschnitts seines Schachtoberteils
(A) Ausnehmungen (3, 4) zur voribergehenden
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