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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Fertigen von topfférmigen Betonteilen, insbesondere

Schachtbodenstiicken

(57)  Ein Verfahren zum Fertigen eines topfférmigen
Betonformteils (22), beispielsweise eines Schachtbo-
denstiicks, wird in einer Form durchgefiihrt, die einen
Formkern (16) und einen Formmantel (14) umfasst, wel-
che zwischen sich einen Formhohlraum (18) einschlie-
Ren. Bei dem Verfahren wird wenigstens ein Schalungs-
element (20), beispielsweise wenigstens ein Ausspa-
rungskern, wahrend der laufenden Fertigung eines vor-
hergehenden Betonformteils (12) an einer Rustvorrich-

tung (22) an einer an einer vorbestimmten Umfangs-
oder/und Axialposition angeordnet. Ferner wird die
Rustvorrichtung (22) nach dem Entschalen des vorher-
gehenden Betonformteils (12) und vor dem Einfillen
des Betons fiir das nachste Betonformteil (12) mit dem
Formmantel (14) oder/und dem Formkern (16) in Dek-
kung gebracht, und das wenigstens eine Schalungsele-
ment (20) in dieser Deckungsstellung mittels wenig-
stens einer Ubergabevorrichtung (24) an den Formman-
tel (14) oder/und den Formkern (16) libergeben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ferti-
gen eines topfférmigen Betonformteils, beispielsweise
eines Schachtbodenstucks.

[0002] In Abwasserleitungen sind Ublicherweise in
gewissen Abstanden Zugangsschéchte vorgesehen.
Da die einzelnen Abschnitte des Leitungsstrangs zur Er-
leichterung der Wartung immer gerade verlaufen mis-
sen, dienen diese Zugangsschachte dazu, Richtungs-
anderungen der Abwasserleitung zu ermdglichen. Au-
Rerdem konnen in diese Zugangsschéachte weitere Ab-
wasser-Zuldufe minden. Die Zu- und Ablaufe zu diesen
Zugangsschachten sind im Regelfall im untersten Be-
tonteil des Schachts, dem topfférmigen Schachtboden-
stlick, vorgesehen.

[0003] Firdiese Zu- und Ablaufe missen bei der Fer-
tigung der Schachtbodenstiicke, die in Betonfabriken
als Fertigteile hergestellt werden, entsprechende Scha-
lungselemente, beispielsweise Aussparungskerne, in
den zur Herstellung des Schachtbodenstiicks vorgese-
henen Formhohlraum eingebracht werden. Da die Zu-
und Ablaufe bzw. die zugehdrigen Aussparungskerne
nicht nur in ihrer Umfangsposition am Schachtboden-
stuck, sondern auch in ihrer H6henposition beziglich
der Hochachse des Schachtbodensticks und
schlieRlich auch in ihrer Anzahl von Schachtbodenstulick
zu Schachtbodenstlck variieren, ist in der Praxis nahe-
zu jedes Schachtbodenstiick ein individuelles Betonele-
ment.

[0004] Zur Fertigung von Schachtbodenstiicken wer-
den im Stand der Technik tblicherweise zwei Verfahren
eingesetzt, namlich das Wende-Verfahren und das
Uberkopf-Verfahren:

[0005] Schachtbodenstiicke in kleiner und niedriger
Ausfiihrung werden vielfach im Wende-Verfahren her-
gestellt. Die Formeinrichtung ist dabei so aufgebaut,
dass sich die Form wahrend des Einfiillens und Verdich-
tens des Betons in Uberkopflage befindet, d.h. in einer
gegeniber der Einbaulage im Schacht um eine horizon-
tale Achse um 180° gedrehten Lage. Nach dem Ver-
dichten des Betons durch Vibrieren und Pressen wird
dann die Form samt dem gerade gefertigten Schacht-
bodenstiick in die Einbaulage gewendet, und das
Schachtbodenstiick anschlieBend aus der Form ent-
schalt. Eine solche Fertigungsweise ist beispielsweise
in der DE 43 42 518 A1 beschrieben.

[0006] Schachtbodenstiicke in grofRerer und héherer
Ausfiihrung werden hingegen Ublicherweise gemaf
dem Uberkopf-Verfahren gefertigt. Bei diesem Verfah-
ren wird die Form nicht nur in Uberkopflage mit Beton
befiillt. Vielmehr wird das frisch gefertigte Schachtbo-
denstiick auch in Uberkopflage entschalt und verbleibt
bis nach dem vollstdndigen Ausharten des Betons in
dieser Uberkopflage. Das Uberkopf-Verfahren hat den
Vorteil einer praziseren Ausbildung der Muffenfiigung
fur den anschlieBenden Schachtring. Bezliglich des
Uberkopf-Verfahrens sei auf die EP 0 454 098 A1 ver-
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wiesen.

[0007] Sowohl bei dem Wende-Verfahren als auch
bei dem Uberkopf-Verfahren werden die Aussparungs-
kerne nach der Entschalung eines vorhergehend gefer-
tigten Schachtbodenstiicks, d.h. eines im vorhergehen-
den Arbeitszyklus gefertigten Schachtbodenstlicks, vor
dem Einfiillen des Betons fiir das nachste Schachtbo-
denstick ublicherweise von einer Bedienungsperson
von Hand in den Formhohlraum eingebracht. Zwar kann
diese Bedienungsperson die erforderlichen Ausspa-
rungskerne bereits aus einem hierfir vorgesehenen
Baukastensystem zusammengesetzt und in der Nahe
der Formeinrichtung abgelegt haben. Die Justierung
und Befestigung der Aussparungskerne in der ge-
wiinschten Umfangs- und Héhenposition im Formhohl-
raum nehmen jedoch erhebliche Zeit in Anspruch. Dies
erhoht die zur Fertigung eines Schachtbodenstiicks er-
forderliche Zeitdauer und senkt somit die Anzahl der mit
dieser Formeinrichtung pro Tag herstellbaren Schacht-
bodenstiicke.

[0008] Da fir die Fertigung von Schachtbodenstlk-
ken sowohl im Wende-Verfahren als auch im Uberkopf-
Verfahren vorzugsweise Fertigungsautomaten einge-
setzt werden, muss der Arbeitszyklus dieser Ferti-
gungsautomaten nach dem Entschalen des vorherge-
henden Schachtbodenstiicks und vor dem Einfillen des
Betons fiir das nachste Schachtbodenstiick der auto-
matische Ablauf unterbrochen werden, um die Ausspa-
rungskerne in den Formhohlraum einbringen zu kén-
nen. Dies ist erforderlich, da die Zeit, die die Bedie-
nungsperson zum Einbringen der Aussparungskerne in
den Formhohlraum benétigt, von Schachtbodenstlick
zu Schachtbodenstiick erheblich variieren kann. An-
schlieBend muss die Bedienungsperson den automati-
schen Fertigungsablauf wieder starten.

[0009] Vonder Fertigung ringférmiger Betonformteile,
wie Schachtringen, ist es bekannt, Einlegelemente, bei-
spielsweise Bewehrungsringe oder Steigeisen, d.h. al-
so Elemente, die im Gegenteil zu den Aussparungsker-
nen im fertigen Betonformteil verbleiben und Uberdies
immer an der gleichen Stelle in den Formhohlraum ein-
gebracht werden mussen, mittels einer Einleghilfe in
den Formhohlraum einzuflihren (siehe DE 35 07 270
C2).

[0010] Demgegeniber ist es Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, ein Verfahren zum Fertigen eines topf-
férmigen Betonformteils, beispielsweise eines Schacht-
bodenstiicks, anzugeben, welches es erlaubt, die zur
Fertigung eines Schachtbodenstlicks bendtigte Zeit zu
reduzieren und somit die von der Formeinrichtung pro
Zeiteinheit gefertigte Anzahl von Schachtbodenstiicken
zu erhéhen.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
durch ein Verfahren zum Fertigen eines topfférmigen
Betonformteils, beispielsweise eines Schachtboden-
stlicks, in einer Form mit einer Formachse, wobei die
Form einen Formkern, einen Formmantel und ge-
wiinschtenfalls eine Untermuffe umfasst, welche zwi-
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schen sich einen Formhohlraum einschliel3en, wobei
wenigstens ein Schalungselement, beispielsweise we-
nigstens ein Aussparungskern, wahrend der laufenden
Fertigung eines vorhergehenden Betonformteils an ei-
ner Ristvorrichtung an einer - bezogen auf eine zur For-
machse im Wesentlichen parallel verlaufende Ristach-
se - an einer vorbestimmten Umfangs- oder/und Axial-
position angeordnet wird, und wobei die Rustvorrich-
tung nach dem Entschalen des vorhergehenden Beton-
formteils mit dem Formmantel oder/und dem Formkern
in Deckung gebracht wird, und das wenigstens eine
Schalungselement in dieser Deckungsstellung mittels
wenigstens einer Ubergabevorrichtung an den Form-
mantel oder/und den Formkern Ubergeben wird.
[0012] Erfindungsgemall kann die Bedienungsper-
son das wenigstens eine Schalungselement, d.h. bei-
spielsweise den wenigstens einen Aussparungskern,
aus einem Baukastensystem zusammenfliigen und an
der fur das jeweilige Schalungselement vorbestimmten
Umfangs- oder/und Axialposition an der Rustvorrich-
tung anbringen, wahrend gleichzeitig das vorhergehen-
de Formteil betoniert wird, d.h. der Beton in den vorbe-
reiteten Formhohlraum eingefllt und dort durch Vibrie-
ren und Pressen verdichtet wird und anschlieRend das
so gefertigte Betonformteil entschalt und zum Aushar-
ten abtransportiert wird. Hierdurch kdnnen zwei relativ
zeitaufwendige Arbeitsphasen bei der Herstellung des
Betonformteils parallel geschaltet werden, die bei den
Verfahren des Stands der Technik seriell bzw. nachein-
ander abgearbeitet werden mussten, ndmlich zum ei-
nen das Einfiillen und Verdichten des Betons mit an-
schlieBender Entschalung des Betonformteils und zum
anderen die Anordnung der Schalungselemente in der
jeweils gewlinschten Umfangs- oder/und Hoéhenpositi-
on. Nach dem Entschalen des vorhergehenden Beton-
formteils kann die erfindungsgemaR vorbereitete Rust-
vorrichtung die an ihr angeordneten Schalungselemen-
te automatisch an den Formmantel oder/und dem Form-
kern Gbergeben. Hierzu ist aufgrund der Mdglichkeit der
Automatisierung dieses Arbeitsschritts nur relativ wenig
Zeit erforderlich. Insgesamt kann daher durch die Par-
allelisierung zweier zeitintensiver Arbeitsphasen erheb-
lich an Zykluszeit eingespart werden, so dass mit der
Formeinrichtung pro Zeiteinheit mehr Betonformteile
gefertigt werden kénnen.

[0013] Da das Einfiillen des Betons in den Formhohl-
raum, dessen Verdichten und das anschliefende Ent-
schalen des gefertigten Betonformteils Ublicherweise
mehr Zeit in Anspruch nimmt als die Bestlickung der
Rustvorrichtung mit dem wenigstens einen Schalungs-
element, kann der Betrieb der Formungsanlage im Nor-
malfall vollautomatisch durchlaufen. Lediglich dann,
wenn es einmal bei der Bestiickung der Riistvorrichtung
zu Problemen kommen sollte, braucht die Formungsan-
lage von der Bedienungsperson angehalten und nach
Ausrdumen der Probleme erneut gestartet zu werden.
[0014] Die Schalungselemente kénnen an der Rist-
vorrichtung grundséatzlich an einer beliebigen Umfangs-
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oder/und Axialposition im Wesentlichen stufenlos ver-
schiebbar anordenbar sein. In der Praxis reicht es je-
doch aus, wenn fir die Anordnung der Schalenelemen-
te ein Raster vorgesehen ist, d.h. wenn diese Schalen-
elemente an der Rustvorrichtung nur an bestimmten
Umfangs-oder/und Héhenpositionen angeordnet wer-
den kdnnen, die voneinander einen vorbestimmten Ra-
sterabstand aufweisen. In der Praxis hat sich gezeigt,
dass bei Betonformteilen mit kreisformigen Querschnitt
in Umfangsrichtung ein Rasterabstand von etwa 5 gon
(360° =400 gon) ausreicht. Bei einem Innendurchmes-
ser des topfférmigen Betonformteils von etwa 1 m ent-
sprechen 5 gon einem Rasterabstand von etwa 4 cm.
In der Héhen- bzw. Axialrichtung wird man erfahrungs-
gemal einen Rasterabstand von 1 cm bis 2 cm vorse-
hen, um ein Gefalle der Rohrleitung von 1-2% realisie-
ren zu kdnnen.

[0015] Das wenigstens eine Schaltungselement kann
an der Rustvorrichtung in verschiedener Art und Weise
angebracht bzw. von dieser gehalten werden:

[0016] GemaR einer konstruktiv besonders einfachen
Lésung kann das wenigstens eine Schalungselement
oder ein mit diesem verbundenes Teil an der Rustvor-
richtung mittels einer Steckverbindung gehalten wer-
den. Dabei kann die Steckverbindung das Schalungs-
element bzw. das mit diesem verbundene Teil an der
Rustvorrichtung bezuglich der Rustachse in radialer
Richtung und in Umfangsrichtung sichern.

[0017] Alternativ ist es jedoch auch méglich, dass das
wenigstens eine Schalungselement oder das mit die-
sem verbundene Teil an der Rustvorrichtung mittels ei-
ner Halterungsvorrichtung gehalten wird. Diese Ausfiih-
rungsalternative ist insbesondere dann von Vorteil,
wenn die Verschalungselemente an der Halterungsein-
heit "aufgehangt" werden, d.h. sich die Halterungsein-
heit im Ristbetrieb oberhalb der daran angeordneten
Schalungselemente befindet.

[0018] Die Halterungsvorrichtung kann beispielswei-
se wenigstens einen Klemmstift umfassen, der vorzugs-
weise hydraulisch oder pneumatisch betatigbar ist. Es
istjedoch auch moglich, dass die Halterungsvorrichtung
als Rastvorrichtung ausgebildet ist, wobei diese Rast-
vorrichtung vorzugsweise wenigstens ein Rastelement
umfasst, welches in eine Raststellung vorgespannt, bei-
spielsweise federvorgespannt ist. Das Rastelement
kann dann durch Zusammenwirken von Steuerflachen
des Rastelements einerseits und des Schalungsele-
ments bzw. des mit diesem verbundenen Teils anderer-
seits oder/und mittels eines Kraftgerats aus dieser Rast-
stellung ausrickbar ist, wobei das Kraftgerat beispiels-
weise einen mit Keilflachen versehenen Ring um eine
zur Ristachse im Wesentlichen parallele Achse ver-
dreht, welcher auf eine Mehrzahl von Rastelementen
einwirkt.

[0019] Die Halterungseinheit kann vorzugsweise ei-
nen sich Uber den gesamten Umfang des Betonform-
teils ertreckenden Halterungsring umfassen. An diesem
Halterungsring kénnen die Schalungselemente in Um-
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fangsrichtung stufenlos verschiebbar angeordnet wer-
den. Alternativ ist es jedoch auch mdglich, an diesem
Halterungsring in einem vorbestimmten Umfangsraster
Aufsteck- bzw. Halterungspositionen fiir die Schalungs-
elemente bzw. die mit diesen verbundenen Teile vorzu-
sehen.

[0020] Die H6hen- bzw. Axialposition des Schalungs-
elements an der Rustvorrichtung kann dadurch in ein-
facher Weise wie gewlinscht eingestellt werden, dass
das wenigstens eine Schalungselement an einer Mon-
tageleiste hdhenveranderlich anbringbar ist, beispiels-
weise festschraubbar ist. Mit Hilfe dieser Montageleiste,
die beispielsweise aus Stahlblech gefertigt sein kann,
kann das Schalungselement dann auf die Halterungs-
einheit aufgesteckt werden bzw. von der Halterungsvor-
richtung ergriffen werden.

[0021] In einer weiteren Ausflihrungsalternative kann
die Rustvorrichtung eine Mehrzahl von Halterungsar-
men umfassen, deren Umfangs- oder/und Axialposition
im Wesentlichen beliebig einstellbar ist.

[0022] Um die an der Rustvorrichtung Ublicherweise
Uber Flur angeordneten Schalungselemente in den (ib-
licherweise unter Flurangeordneten Formhohlraum ein-
bringen zu kdnnen, ist in der einfachsten Ausfliihrung ei-
ne Aufeinanderfolge einer horizontalen Bewegung und
einer vertikalen Bewegung der Schalungselemente er-
forderlich.

[0023] Zur Realisierung der horizontalen Bewegung
des wenigstens einen Schalungselements kann die
Rustvorrichtung einen Wagen umfassen, der auf einem
Untergrund des Fertigungsortes, beispielsweise dem
Boden einer Fertigungshalle, verfahrbar ist. Diese Aus-
fuhrungsvariante eignet sich insbesondere fiir die Nach-
rustung bereits bestehender Formeinrichtungen zu ei-
ner erfindungsgemafien Formeinrichtung. Um die Be-
wegungsfreiheit auf dem Untergrund des Fertigungsor-
tes durch das Vorsehen der Ristvorrichtung méglichst
wenig einschranken zu mussen, kann jedoch alternativ
auch vorgesehen sein, dass die Ristvorrichtung einen
Wagen umfasst, der langs einer Schiene verfahrbar ist,
die von einem Untergrund des Fertigungsortes, bei-
spielsweise dem Boden einer Fertigungshalle, einen
Abstand aufweist, der beispielsweise mehr als 2,00 m,
vorzugsweise mehr als 2,50 m, betragt.

[0024] Um ein Wegknicken des wenigstens einen
Schalungselements aufgrund dessen Eingriff mit dem
Formmantel oder/und dem Formkern im Zuge der ver-
tikalen Bewegungsphase verhindern zu kénnen, kann
die Rustvorrichtung einen Stitzkdrper umfassen zum
Abstltzen des wenigstens einen Schalungselements.
Dieser Stutzkorper kann beim Einfahren der Ristvor-
richtung in den Formmantel, sei es aufgrund einer Be-
wegung des Formmantels oder sei es aufgrund einer
Bewegung der Rustvorrichtung, quasi das Vorhanden-
sein eines Formkerns simulieren. In analoger Weise
kann der Stitzkorper beim Auffahren der Ristvorrich-
tung auf den Formkern aber auch das Vorhandensein
des Formmantels simulieren. Der Stitzkérper kann
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gleichzeitig die Funktion der vorstehend diskutierten
Halterungsvorrichtung Ubernehmen, wenn an ihm in
Umfangsrichtung oder/und in Héhenrichtung ein Halte-
rungsraster fir Schalungselemente vorgesehen ist.
[0025] Nachzutragen ist an dieser Stelle, dass die
vertikale Relativbewegung von Rustvorrichtung einer-
seits und Formmantel oder/und Formkern andererseits
zur Herbeiflihrung von deren Deckungsstellung in ver-
schiedener Art und Weise bewerkstelligt werden kann.
Beispielsweise kann die Rustvorrichtung in den vom
Formkern und Formmantel gebildeten Formhohlraum
eingefahren werden. Auf diese Bewegungsvariante
wird man vor allem bei der Fertigung der Betonformteile
mittels des Wende-Verfahrens zurlickgreifen, da bei
den Formeinrichtungen zur Durchflihrung dieses Wen-
de-Verfahrens Formmantel und Formkern Ublicherwei-
se nicht vollkommen voneinander getrennt werden.
Aber auch dann, wenn man nach dem Uberkopf-Verfah-
ren arbeitet, bei dem Formkern und Formmantel zum
Entschalen voneinander getrennt werden, kann die
Rustvorrichtung erst dann mit Formmantel/Formkern in
Deckung gebracht werden, wenn der Formmantel und
der Formkern zur Bildung des Formhohlraums bereits
wieder zusammengefligt worden sind.

[0026] Bei der Herstellung der topfférmigen Beton-
formteile im Uberkopf-Verfahren gibt es dann, wenn
man die Rustvorrichtung mit Formmantel bzw. Form-
kern zur Deckung bringen mdchte, wahrend diese von-
einander getrennt sind, weitere Bewegungsvarianten.
Beispielsweise kann die Rustvorrichtung in den vom
Formkern befreiten Formmantel eingefahren werden,
sei es aufgrund einer Bewegung des Formmantels oder
sei es aufgrund einer tatsachlichen Einfahrbewegung
der Rustvorrichtung. In analoger Weise ist es auch még-
lich, die Rustvorrichtung auf den vom Formmantel be-
freiten Formkern aufzufahren.

[0027] In Weiterbildung der Erfindung wird vorge-
schlagen, dass die Ubergabevorrichtung eine Halte-
rungsvorrichtung umfasst, welche beispielsweise in
Form einer am Formmantel oder/und am Formkern an-
geordneten Klemmvorrichtung ausgefuhrt sein kann.
Derartige Klemmvorrichtungen lassen sich in konstruk-
tiv einfacher Weise auch auf engem Raum realisieren.
[0028] Die Klemmvorrichtung kann beispielsweise ei-
nen mit einem Druckfluid beschickbaren Klemm-
schlauch umfassen. Die Druckfluidkammer dieses
Klemmschlauchs kann sich beispielsweise tber den ge-
samten Umfang des Formmantels bzw. Formkerns er-
strecken, so dass alle zu (ibergebenden Schalungsele-
mente gleichzeitig von der Klemmvorrichtung erfasst
werden kdnnen. Alternativ ist es jedoch auch méglich,
eine Mehrzahl von tber den Umfang des Formmantels
bzw. Formkerns verteilt angeordneten Klemmschlau-
chen oder einen in eine Mehrzahl von Druckfluidkam-
mern unterteilten Klemmschlauch einzusetzen.

[0029] Als Alternative zu dem Klemmschlauch kann
die Klemmvorrichtung auch wenigstens einen Klemm-
stift umfassen.
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[0030] Der Klemmschlauch bzw. der Klemmstift kon-
nen in einer Seitenwandung einer Umfangsnut des
Formmantels bzw. des Formkerns angeordnet sein, in
welche das wenigstens eine Schalungselement bzw.
das mit dieser verbundene Teil, beispielsweise die Mon-
tageleiste, eingesteckt werden kann. Diese Umfangsnut
braucht sich dabei nicht notwendigerweise tber den ge-
samten Umfang des Formmantels bzw. Formkerns zu
erstrecken. Vielmehr ist es insbesondere bei der Ra-
sterldésung auch mdglich, eine Mehrzahl von in Um-
fangsrichtung verteilt angeordneten Vertikalnuten vor-
zusehen, deren Umfangsverteilung vorzugsweise dem
gewtunschten Umfangsraster entspricht.

[0031] Die Halterungsvorrichtung kann ferner wenig-
stens einen an dem Formmantel bzw. Formkern in ra-
dialer Richtung verlagerbaren Klemmhaken umfassen,
der das zugehdrige Schalungselement bzw. dessen
Montageleiste umgreift und mittels einer Bewegung in
radialer Richtung gegen die zugehdrige Seitenwand
des Formkerns bzw. Formmantels zieht. Der Klemmha-
ken kann dabei das Schalungselement bzw. dessen
Montageleiste auRen umgreifen. Alternativ ist es jedoch
auch mdglich, dass das Hakenelement eine langliche
Durchbrechung des Schalenelements bzw. dessen
Montageleiste durchsetzt, wobei ein Ladngsende dieser
Durchbrechung erweitert ausgebildet ist, so dass das
Hakenelement sie problemlos durchsetzen kann, und
wobei das jeweils andere Langsende verengt ausgebil-
det ist, so dass das Hakenelement nach einer Relativ-
bewegung von Hakenelement und Durchgangsloch ei-
nen Rand dieses verengten Langsendes des Durch-
gangslochs hintergreifen und das Schalungselement
bzw. die Montageleiste beim Zuruickziehen in radialer
Richtung gegen den Formkern bzw. den Formmantel
ziehen kann.

[0032] Zur Erleichterung der Anordnung des wenig-
stens einen Schalungselements an der Ristvorrichtung
durch die Bedienungsperson kann die Rustvorrichtung
drehbar ausgebildet sein. Dabei muss nicht notwendi-
gerweise immer die gesamte Ristvorrichtung drehbar
ausgebildet sein. Insbesondere bei der Ausbildung der
Rustvorrichtung mit einer Mehrzahl von Halterungsar-
men genulgt es vielmehr, wenn diese Arme verschwenkt
werden kénnen. Diese Drehbarkeit bzw. Verschwenk-
barkeit kann beispielsweise dazu genutzt werden, dass
die Rustvorrichtung der Bedienungsperson immer die
Position zukehrt, an der das nachste Schalungselement
anzuordnen ist. Die Bedienungsperson braucht also
nicht um die Rustvorrichtung herumzulaufen, was die
Rustzeiten zu senken hilft. Zur weiteren Erleichterung
der Anordnung der Schalungselemente an der Rustvor-
richtung, d.h. zur weiteren Reduzierung der Ristzeiten
kann ferner eine Anzeigevorrichtung vorgesehen sein,
welche die Position anzeigt, an welcher das néachste
Schalungselement anzuordnen ist.

[0033] SchlieBlich kann eine Steuervorrichtung vor-
gesehen sein, welche den Fertigungsablauf
einschlieRlich der Ubergabe des wenigstens einen
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Schalungselements mittels der Ristvorrichtung steuert,
vorzugsweise vollautomatisch steuert.

[0034] Wie sich bereits aus der vorstehenden Be-
schreibung ergibt, betrifft die Erfindung ferner eine Vor-
richtung zum Fertigen eines topfformigen Betonform-
teils, insbesondere eines Schachtbodenstlicks. Hin-
sichtlich der Ausbildung dieser erfindungsgeméafen
Vorrichtung, deren Weiterbildungsmdglichkeiten, sowie
der Diskussion der damit erzielbaren Vorteile sei auf die
vorstehende Diskussion des erfindungsgemafien Ver-
fahrens verwiesen.

[0035] Die Erfindung wird im Folgenden an einigen
Ausfiihrungsbeispielen anhand der beigefligten Zeich-
nungen ndher erldutert werden. Es stellt dar:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Ferti-
gungsanlage zur Durchfiihrung des er-
findungsgemaR abgewandelten Uber-
kopf-Verfahrens;

Fig. 2 eine Ansicht &hnlich Fig. 1 zur Erlaute-
rung des erfindungsgemaf abgewan-
delten Wende-Verfahrens;

Fig. 2a eine Ansicht &hnlich Fig. 2 zur Erldute-
rung einer weiteren abgewandelten
Verfahrensvariante;

eine schematische Draufsicht auf ein
Schachtbodenstlick;

Fig. 3

Fig. 4a-4d Ansichten zur Erlauterung einer als
Steckverbindung ausgebildeten Halte-
rungsvorrichtung zwischen Scha-
lungselement und Ristvorrichtung;
Fig. 5 eine Ansicht ahnlich Fig. 4d zur Erlau-
terung einer als Klemmverbindung
ausgebildeten Halterungsvorrichtung
zwischen Schalungselement und
Rustvorrichtung;

F

g. 6a, 6b Ansichten zur Erlauterung einer als
Rastverbindung ausgebildeten Halte-
rungsvorrichtung zwischen Scha-
lungselement und Ristvorrichtung;

7,8 Ansichten zweier als Klemmverbin-
dung ausgebildeter Halterungsvorrich-
tungen zwischen Schalungselement

und Formmantel;

Fig.

Ei

g. 9a-9¢ Ansichten zur Erlauterung einer als
Riegelverbindung ausgebildeten Hal-
terungsvorrichtung zwischen Scha-

lungselement und Formmantel;

F

g. 10a, 10b  Ansichten zur Erlauterung einer als
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Klemmverbindung ausgebildeten Hal-
terungsvorrichtung zwischen Scha-
lungselement und Formmantel;
Fig. 11a, 11b  Ansichten einer als Hakenverbindung
ausgebildeten Halterungsvorrichtung
zwischen  Schalungselement und
Formmantel; und
Fig. 12 eine schematische Seitenansicht einer
mit Schwenkarmen ausgebildeten
Rustvorrichtung.

[0036] InFig. 1isteine erfindungsgemalie Anlage zur
Herstellung von Betonformteilen allgemein mit 10 be-
zeichnet. Sie dient insbesondere zur Herstellung von
topfférmigen Betonformteilen im Uberkopf-Verfahren.
[0037] Als Beispiel fir ein derartiges topfformiges Be-
tonformteil ist in Fig. 3 ein Schachtbodenstiick 12 in
Draufsicht dargestellt. Das Schachtbodenstiick 12 um-
fasst einen Topfboden 12a und eine von diesem nach
oben, d.h. aus der Zeichenebene heraus, abstehende
Topfwand 12b. In dem dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel verlauft in dem Topfboden 12a eine Hauptrinne
12c, in welche eine Nebenrinne 12d als Zulauf miindet.
Die Hauptrinne 12c steht Gber eine Zuflusséffnung 12e
mit einer nicht dargestellten Zulaufleitung und tber eine
Abfluss6ffnung 12f mit einer ebenfalls nicht dargestell-
ten Ablaufleitung in Verbindung. In analoger Weise steht
die Nebenrinne 12d Uber eine Zuflusséffnung 12g mit
einer weiteren, ebenfalls nicht dargestellten Zulauflei-
tung in Verbindung. Die Strémungsrichtungen in Haupt-
rinne 12c bzw. Nebenrinne 12d sind in Fig. 3 durch Pfei-
le angedeutet.

[0038] Wie man in Fig. 3 erkennt, erweitert sich die
Hauptrinne 12c von ihrem Zulauf 12e zu ihrem Ablauf
12f hin, um auch das Uber die Nebenrinne 12d zustro-
mende Flissigkeitsvolumen aufnehmen zu kénnen. Da-
her weisen alle drei Offnungen 12e, 12f und 12g einen
unterschiedlichen Durchmesser auf. Darlber hinaus
nimmt die Hauptrinne 12c in dem Schachtbodenstiick
12 einen gekrimmten Verlauf, der durch die jeweiligen
ortlichen Gegebenheiten und Erfordernisse der Abwas-
serleitung vorbestimmt ist, deren Teil das Schachtbo-
denstuck 12 bildet. Entsprechend hangt auch die Um-
fangsposition und die Héhenposition der Zulauféffnung
12g der Nebenrinne 12d von den jeweiligen ortlichen
Gegebenheiten und Erfordernissen ab.

[0039] Es ist daher leicht einzusehen, dass Schacht-
bodenstiicke in h6chstem Male individuelle Betonform-
teile sind, was ihre vollautomatische Fertigung er-
schwert. Zur Herstellung der Zulauf- bzw. Ablauféffnun-
gen 12e, 12fund 12g missen namlich in den vom Form-
mantel 14, von der Untermuffe 15 (siehe Detailansicht)
und vom Formkern 16 gebildeten Formhohlraum 18
(siehe Fig. 1) Aussparungskerne 20 mit einer der ge-
wiinschten Lage der jeweiligen Offnung entsprechen-
den Umfangs- und Héhenposition eingebracht werden.
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Erfolgte dies bislang nach dem Entschalen eines im vor-
angehenden Arbeitszyklus gefertigten Schachtboden-
stiicks 12, d.h. nachdem der Formmantel 14 zur Bildung
des Formhohlraums 18 wieder auf den Formkern 16 in
die in Fig. 1 gestrichelt dargestellte Position abgesenkt
worden war, so kann die zeitaufwendige Anordnung der
Aussparungskerne 20 in der jeweils vorbestimmten Um-
fangs- und Héhenposition an einer Ristvorrichtung 22
vorbereitet werden, wahrend gleichzeitig der Formhohl-
raum 18 mittels einer Beton-Beschickungsvorrichtung
10a mit Beton befillt und anschlieRend mittels einer
Pressvorrichtung 10b und einer Vibrationsvorrichtung
10c verdichtet wird. Nach dem Entschalen und dem Ab-
transport des so gefertigten Schachtbodenstiicks 12
kénnen die Aussparungskerne 20 dann mittels der
Rustvorrichtung 22 automatisch in den Formhohlraum
18 eingebracht werden, was nur relativ wenig Zeit in An-
spruch nimmt.

[0040] Die Parallelisierung der zeitaufwendigen Ar-
beitsschritte, namlich Einfillen und Verdichten des Be-
tons und Entschalen des Betonformteils einerseits und
Vorbereitung der Aussparungskerne fir das nachste
Betonformteil einschlielich deren Anordnung an einer
vorbestimmten Umfangs- und Héhenposition anderer-
seits, fuhrt zu einer erheblichen Einsparung an Zyklus-
zeit, was die Produktivitét der Fertigungsanlage 10 er-
heblich steigert.

[0041] Zur automatischen Einbringung der Ausspa-
rungskerne 20 mittels der Ristvorrichtung 22 in den
Formhohlraum 18 gibt es verschiedene Mdéglichkeiten,
die nachfolgend diskutiert werden sollen:

[0042] Bei allen diesen Varianten wird die Ristvor-
richtung 22 zunachst in horizontaler Richtung in vertika-
le Flucht mit dem Formmantel 14 bzw. dem Formkern
16 verfahren. In der Ausfuhrungsform gemaR Fig. 1 ge-
schieht dies mittels eines Transportwagens 22a, dessen
Ré&der bzw. Rollen 22b einen solchen Abstand vonein-
ander aufweisen, dass sie sich neben dem Formhohl-
raum 18 an diesem vorbeibewegen kénnen.

[0043] Bei der Ausfiihrungsform gemaR Fig. 1 wird
anschlieBRend der Formmantel 14 mittels der Hubvor-
richtung 10d abgesenkt, bis die Ristvorrichtung 22 voll-
standig in seinem Innenraum 14a aufgenommen ist. In
diesem Zustand wird eine Ubernahmevorrichtung 24
betéatigt, welche die Aussparungskerne 20 im Inneren
des Formmantels 14 sichert. AnschlieRend wird der
Formmantel 14 wieder von der Ristvorrichtung 22 ab-
gehoben, wobei die Aussparungskerne 20 von einem
Halterungsring 22c¢ der Ristvorrichtung 22 geldst wer-
den. Nachdem die Rustvorrichtung 22 mittels des Wa-
gens 22a wieder zurlickgezogen worden ist, wird der
Formmantel 14 zur Bildung des Formhohlraums 18 auf
den Formkern 16 abgesenkt.

[0044] Gemal einer Alternative kann das Einfiihren
der Ristvorrichtung 22 in den Innenraum 14a des Form-
mantels 14 auch durch eine Vertikalbewegung der Rust-
vorrichtung 22 bewerkstelligt werden. Hierzu kann der
Wagen 22a beispielsweise mit einer Hubvorrichtung
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ausgestattet sein.

[0045] Als weitere Alternative kommt in Betracht, die
Rustvorrichtung 22 mittels einer Vertikalbewegung auf
den Formkern 16 aufzufahren, sei es vor oder nach dem
Absenken des Formmantels 14 in die in Fig. 1 gestri-
chelt dargestellte Stellung. Auf eine hierflr vorteilhafte
Ausgestaltung der Ristvorrichtung 22 wird weiter unten
bei Gelegenheit der Diskussion des Wende-Verfahrens
anhand von Fig. 2 naher eingegangen werden.

[0046] Nachzutragen ist noch, dass es grundsatzlich
mdglich ist, auch die Horizontalbewegung von Form-
mantel 14 bzw. Formkern 16 ausfiihren zu lassen. In der
Praxis wird sich hierfir allerdings in allererster Linie der
Formmantel 14 der Uberkopf-Formeinrichtung 10 ge-
maf Fig. 1 eignen.

[0047] Nachzutragen ist ferner, dass die Ausspa-
rungskerne 20 an dem Halterungsring 22¢ mittels Mon-
tageleisten 32 angeordnet sind, an denen die eigentli-
chen Aussparungskerne 20 in einer gewlinschten H6-
henposition befestigt sind. In der weiteren Beschrei-
bung wird aber nicht zwischen den Aussparungskernen
20 bzw. den diese tragenden Montageleisten unter-
schieden werden.

[0048] Zum Uberkopf-Verfahren gemaR Fig. 1 ist
noch nachzutragen, dass es bei diesem vorteilhaft sein
kann, auf die obere Stirnflache 16a des Formkerns 16
eine Schalungsplatte 20' aufzulegen, die als verlorenes
Schalungselement in dem Schachtbodenstiick ver-
bleibt, wie dies beispielsweise aus der EP 0 454 098 A1
bekannt ist. Auch fiir diese Schalungsplatte 20' muss in
dem Formmantel 14 eine entsprechende Ubernahme-
vorrichtung 24' vorgesehen sein.

[0049] Ein Hauptunterschied der in Fig. 2 dargestell-
ten Anlage 110 zur Fertigung von Schachtbodenstlicken
im Wende-Verfahren besteht verglichen mit der Uber-
kopf-Fertigungsanlage 10 gemaR Fig. 1 darin, dass der
Formmantel 114 und der Formkern 116 Ublicherweise
stédndig miteinander verbunden sind und daher die Aus-
sparungskerne 120 notwendigerweise in den Formhohl-
raum 118 abgesenkt werden muissen. Dem tragt die
Rustvorrichtung 122 durch eine "hangende" Ausbildung
Rechnung, verglichen mit der "stehenden" Ausbildung
der Rustvorrichtung 22 gemaf Fig. 1. "Hangend" inso-
fern, als die Ausnehmungskerne 120 an dem Halte-
rungsring 122c der Rustvorrichtung 122 aufgehangt
sind, d.h. von diesem nach unten abstehen. Ferner ist
auch der Halterungsring 122c am Wagen 122a der
Rustvorrichtung 122 aufgehangt, der in horizontalen
Schienen 122d lauft. Die Schienen 122d haben vor-
zugsweise einen tbermannshohen Abstand vom Unter-
grund U, d.h. einen Abstand von mehr als 2,00 m, vor-
zugsweise von mehr als 2,50 m.

[0050] Nachdem die Ristvorrichtung 122 in einer Ho-
rizontalbewegung H in vertikale Deckung mitdem Form-
hohlraum 118 gebracht worden ist, wird sie mittels einer
Vertikalbewegung V in den Formhohlraum 18 abge-
senkt, und werden die Ausnehmungskerne 120 von der
Ubernahmevorrichtung 124 in den Formhohlraum 118
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Ubernommen. Zur Ermdéglichung dieser Vertikalbewe-
gung Vistder Halterungsring 122c mit dem Wagen 122a
Uber einen Teleskoparm 122e verbunden.

[0051] In Fig. 2 erkennt man ferner ein Lager 126 fur
vorbereitete Ausnehmungskerne 120 sowie einen Ar-
beitstisch 128, an dem die Ausnehmungskerne 120 zur
Anbringung an der Rustvorrichtung 122 vorbereitet wer-
den kénnen. Hat eine Bedienungsperson einen be-
stimmten Ausnehmungskern an dem Halterungsring
122c¢ in der gewlinschten Umfangs- und Héhenposition
angeordnet, so kann sie dies durch eine entsprechende
Eingabe an einer Steuereinheit 130 quittieren. Darauf-
hin kann die Steuereinheit 130 die Spezifikationen fir
den als nachstes an der Rustvorrichtung 122 anzuord-
nenden Ausnehmungskern 120 anzeigen und den Hal-
terungsring 122c derart um eine vertikale Achse verdre-
hen, dass dieser der Bedienungsperson bereits die rich-
tige Umfangsposition fir diesen nachsten Ausneh-
mungskern 120 zukehrt.

[0052] Hatdie Bedienungsperson die Anordnung des
letzten flr die Fertigung des nachsten Schachtboden-
stiicks 12 erforderlichen Aussparungskerns 120 an der
Steuereinheit 130 quittiert, bevor das Einfiillen und Ver-
dichten des Betons in den Formhohlraum 118 und das
Entschalen des vorangehenden Schachtbodenstiicks
beendet ist; so kann der Arbeitszyklus der Fertigungs-
anlage 110 nach dem Entschalen des Schachtboden-
sticks ohne Unterbrechung gleich weiterlaufen. An-
dernfalls wird der Fertigungsprozess unterbrochen und
erstinfolge der Quittierung fiir den letzten erforderlichen
Aussparungskern wieder gestartet.

[0053] Zur Reduzierung der von der Bedienungsper-
son zu verrichtenden korperlichen Arbeit kann geman
Fig. 2a ein Vorrust-Tisch 123 vorgesehen sein. Die Ar-
beitsplatte 123a dieses Vorrist-Tisches 123 kann mit-
tels eines Kraftgerates 123b, beispielsweise einer pneu-
matisch oder/und hydraulisch betéatigbaren Zylinder-
Kolben-Einheit, zwischen einer im Wesentlichen hori-
zontalen Vorrlst-Stellung und einer im Wesentlichen
vertikalen Montage-Stellung verschwenkt werden. Auf
der Arbeitsplatte 123a kann die Bedienungsperson die
einzelnen Komponenten eines Aussparungskerns 120
zusammensetzen und gewiinschtenfalls auch auf einer
Montageleiste 132 befestigen. Anschlieend schwenkt
die Bedienungsperson, beispielsweise mittels des
Kraftgerats 123b, den Aussparungskern 120 samt Ar-
beitsplatte 123a in die Montage-Stellung, wobei Monta-
geplatte 132 in die dafiir vorgesehene Halterung der
Rustvorrichtung 122' gleitet. Die Rustvorrichtung 122"
ist in dem in Fig. 2a dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
eine ahnlich der Ausfiihrungsform gemaf Fig. 2 langs
einer Kranschiene verfahrbare Rustvorrichtung mit ei-
nem Halterungsring 122c¢' zur "stehenden" Anordnung
der Aussparugskerne 122 ahnlich der Ausfiihrungsform
gemal Fig. 1.

[0054] Wie es sich versteht, dass auch die Ferti-
gungsanlage 110 entsprechend den Anlageteilen 10a,
10b und 10c gemal Fig. 1 Uber eine Beton-Beschik-
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kungsvorrichtung, eine Pressvorrichtung und eine Vi-
brationsvorrichtung verfligt, versteht es sich ebenfalls,
dass auch die Fertigungsanlage 10 gemaf Fig. 1 mit
einer Steuereinheit entsprechend der Steuereinheit 130
gemal Fig. 2 ausgestattet sein kann und dass auch der
Halterungsring 22c auf dem Wagen 22a unter der
Steuerung durch diese Steuereinheit um eine vertikale
Achse drehbar angeordnet sein kann.

[0055] Im Folgenden sollen nun exemplarisch noch
verschiedene Ausfiihrungsmdglichkeiten fir Halte-
rungsvorrichtungen erldutert werden, wie sie im Halte-
rungsring 22c bzw. 122c der Ruistvorrichtung 22 bzw.
122 bzw. in der Ubernahmevorrichtung 24 bzw. 124 zum
Einsatz kommen koénnen. Dabei sei bereits an dieser
Stelle darauf hingewiesen, dass jede dieser Halterungs-
vorrichtungen, auch dann, wenn sie entweder nur am
Beispiel des Halterungsrings der Rustvorrichtung oder
nur am Beispiel der Ubernahmevorrichtung beschrie-
ben worden ist, in analoger Weise auch bei der jeweils
anderen Vorrichtung eingesetzt werden kann. Das Glei-
che gilt auch fiir die Anbringung der Ubernahmevorrich-
tung am Formmantel oder am Formkern.

[0056] In Fig. 4a ist eine erste Ausfiihrungsvariante
einer Halterungsvorrichtung 40 dargestellt, wie sie bei-
spielsweise am Halterungsring 22c¢ der Rustvorrichtung
22 gemal Fig. 1 zum Einsatz kommen kann. Und zwar
ist die Halterungsvorrichtung 40 als Steckverbindung
ausgebildet. Hierzu ist in das untere Ende der den Aus-
sparungskern 20 tragenden Montageleiste 32 eine
Langsnut 32a eingebracht, in die ein Steckfinger 42a ei-
nes Steckkopfs 42 eingreifen kann. Durch die die Nut
32a seitlich begrenzenden Stege 32b, die mit Seitenfla-
chen des Steckfingers 42a zusammenwirken, ist eine
Verlagerung der Montageleiste 32 in Umfangsrichtung
unterbunden. Eine Bewegung der Montageleiste 32 ra-
dial nach auf3en wird durch den Montagefinger 42a ver-
hindert. Ferner weist der Steckkopf 42 ein Stitzelement
42b auf, das auch eine Bewegung radial nach innen un-
moglich macht. Diese Sicherung der Montageleiste 32
sowohl in radialer Richtung als auch in Umfangsrichtung
kdnnte alternativ auch durch eine Ausbildung der Nut
32a und des Steckfinger 42a in Form einer Schwalben-
schwanzflihrung bewerkstelligt werden.

[0057] Der Steckkopf42 kann am Umfangsrand einer
kreisscheibenférmigen Halterungsplatte 22c¢' (siehe
Fig. 4a), am aufleren Ende einer Halterungsspeiche
22b" (siehe Fig. 4c) oder auch am Umfangsrand eines
Halterungsrings 22c (siehe Fig. 4d) angeordnet sein.
[0058] Analoge Steckkdpfe 142 kénnen auch bei der
hangenden Anordnung der Ausnehmungskerne 120
bzw. deren Montageleisten 132 am Halterungsring 122¢
der Rustvorrichtung 122 eingesetzt werden, wie dies
beispielsweise in Fig. 5 dargestellt ist. Allerdings ist in
diesem Fall dafiir Sorge zu tragen, dass die Montage-
leiste 132 nicht schwerkraftbedingt auRer Eingriff mit
dem Steckkopf 142 gelangen kann. Hierzu ist bei der
Halterungsvorrichtung 140 gemaR Fig. 5 ein Klemmstift
144 vorgesehen, der in einer Ausnehmung 142c des
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Steckkopfs 142 gefiihrt ist und beispielsweise pneuma-
tisch oder/und hydraulisch gegen die Montageleiste 132
angedruckt werden kann.

[0059] Die Halterungsvorrichtung kann jedoch auch
als Rastvorrichtung 240 ausgebildet sein, wie dies in
den Fig. 6a und 6b dargestellt ist. Hierzu ist in der Aus-
nehmung 242c des Steckkopfs 242 ein Rastelement
246 verschiebbar gefiihrt, das mittels einer Schrauben-
feder 246a in Fig. 6a nach links vorgespannt ist. Der
Kopf 246b des Raststifts weist eine Einweisungsschra-
ge 246c¢ auf, gegen die das freie Ende der Montageleiste
232 bei deren Einfiihren in den Steckkopf 242 anlauft
und so den Raststift 246 gegen die Vorspannung der
Feder 246a in Fig. 6a nach rechts zurlickschiebt. Ist die
Montageleiste 232 vollstéandig in den Steckkopf 242 ein-
gefiihrt, so kann der Raststift 246 infolge seiner Feder-
vorspannung in ein Durchgangsloch 232c¢ der Montage-
leiste fallen und verrastet so in die Montageleiste 232 in
dem Steckkopf 242.

[0060] Zur Aufhebung der Verrastung zwischen Rast-
element 246 und Montageleiste 232 ist ein Steuerring
246d mit einer Steuerflache 246e vorgesehen, welcher
mit einem Endwulst 246f des Raststifts 246 zusammen-
wirkt. Wird der Steuerring 246d in der in Fig. 6e durch
einen Pfeil angedeuteten Umfangsrichtung gedreht, so
wird der Raststift 246 aufgrund des Zusammenwirkens
der Steuerflache 246e mit dem Endwulst 246f entgegen
der Vorspannung der Feder 246a in Fig. 6a nach rechts
zurlickgezogen, und gibt die Montageleiste 232 frei.
[0061] Beider Ausfihrungsform gemaR Fig. 7, die ei-
ne als Ubernahmevorrichtung 24 an einem Formmantel
14 ausgebildete Halterungsvorrichtung 340 zeigt, ist
diese Halterungsvorrichtung 340 als Klemmvorrichtung
mit einem Klemmschlauch 348 ausgefihrt, der die Mon-
tageleiste 332 gegen einen Ringflansch 14b des Form-
mantels 14 andrickt. Der Druckschlauch 348 kann da-
bei zum Ausuben der Klemmwirkung hydraulisch oder
pneumatisch aufgeweitet werden. Der Druckschlauch
348 kann hierzu aus einem relativ formstabilen, aber zur
Bewerkstelligung der Klemmwirkung dennoch elastisch
verformbaren Material gefertigt sein, beispielsweise ei-
ner relativ harten Gummimischung.

[0062] Unterhalb des Druckschlauchs 348 ist ein wei-
terer Druckschlauch 350 angeordnet, der ebenfalls hy-
draulisch oder/und pneumatisch aufweitbar ist. Dieser
Druckschlauch 350 hat die Aufgabe, die Umfangsnut
14c des Formmantels 14, die zwischen dessen Seiten-
wandung 14d und dem Ringflansch 14b gebildet ist,
dort, wo keine Montageleiste 332 in diese Ringnut 14c
eingesteckt ist, gegen das Eindringen von Beton in die-
se Ringnut 14c beim Befilllen des Formhohlraums 18
mit Beton zu schiitzen. Hierzu muss der Druckschlauch
350 in relativ starkem MafRe aufweitbar sein. Es emp-
fiehlt sich daher, ihn aus einem relativ elastischen Ma-
terial, beispielsweise einer weichen Gummimischung
herzustellen.

[0063] Die Halterungsvorrichtung 440 gemaf Fig. 8
unterscheidet sich von der Halterungsvorrichtung 340
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gemal Fig. 7 hauptsachlich dadurch, dass der dort al-
leine vorgesehene Druckschlauch 448 sowohl die
Klemmwirkung des Druckschlauchs 348 als auch die
Dichtungswirkung des Druckschlauchs 350 der Ausflih-
rungsform gemaR Fig. 7 (bernimmt. Uberdies ist der
Druckschlauch 448 im Bereich des Ringflansches 14b
des Formmantels 14 angeordnet und nicht im Bereich
dessen Seitenwand 14d.

[0064] Beiderinden Fig. 9a, 9b und 9c dargestellten
Ausfiihrungsform ist die Halterungsvorrichtung als Ver-
riegelungsvorrichtung 540 ausgebildet. Hierzu ist ein
Uber eine Steuernase 552a betatigbarer Schiebering
552 in einer Umfangsnut 14e des Formmantels 14 auf-
genommen. An der Innenumfangsflache des Steuer-
rings 552 sind Riegelansatze 552b vorgesehen, die in
zugehorige Riegelausnehmungen 532d der Montage-
leisten 532 eingefiihrt werden kénnen. Durch Verdrehen
des Steuerrings 552 in der in Fig. 9b durch einen Pfeil
angezeigten Richtung gelangt die Montageleiste 532 in
den Bereich eines Freigabeabschnitts 552c des Steu-
errings 552, in welchem sich die Querschnitte von Steu-
erring 552 und Montageleiste 532 in Blickrichtung ge-
mafR Fig. 9b nicht lberlappen, so dass die Montagelei-
ste 532 aus der Halterungsvorrichtung 540 zurlickgezo-
gen werden kann. Um den Eintritt von Beton in die Ring-
nut 14c verhindern zu kénnen, ist eine Dichtlippe 554
vorgesehen.

[0065] Obgleich bei den vorstehenden Ausfiihrungs-
formen stillschweigend davon ausgegangen worden ist,
dass diese eine stufenlos veranderliche Anordnung der
Montageleisten 32 in Umfangsrichtung ermdglichen,
was beispielsweise eine vollstandige Erstreckung der
Nut 14c des Formmantels 14 in dessen Umfangsrich-
tung erfordert, ist es in der Praxis zumeist ausreichend,
wenn man die Montageleisten 232 in einem vorbe-
stimmten Raster mit einem Rasterabstand von bei-
spielsweise 5 gon (= 4,5°) anordnen kann. In diesem
Fall kann dann anstelle einer umlaufenden Umfangsnut
14c eine Mehrzahl von Giber den Umfang des Formman-
tels 14 verteilt angeordneten Einsteckvertiefungen 14c'
fur die Montageleisten 32 vorgesehen werden. Ferner
kann anstelle von durchgehend umlaufenden Druck-
schlauchen 348, 350, 448 auch eine Vielzahl von Uber
den Umfang des Formmantels 14 verteilt angeordneten
Druckblasen oder ein durchgehender Schlauch mit ei-
ner Mehrzahl von Druckkammern vorgesehen sein.
[0066] Eine Halterungsvorrichtung 640, bei der eine
derartige gerasterte Ausbildung verwirklicht ist, ist in
den Fig. 10a und 10b dargestellt. Wie man in Fig. 10b
sieht, sind im Formmantel 14 eine Mehrzahl von in Um-
fangsrichtung verteilt angeordneten Steckvertiefungen
14¢' ausgebildet, in die Montageleisten 632 eingefihrt
werden kdnnen. Jeder Steckvertiefung 14c'ist ein Klem-
melement 644 zugeordnet, das hydraulisch oder/und
pneumatisch gegen die Montageleiste 632 angedrickt
werden kann. Zur Abdichtung der Steckvertiefung 14c'
ist ferner ein Dichtungsstift 656 vorgesehen, der die
Steckvertiefung 14c' unter dem Einfluss einer Federvor-
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spannung 656a normalerweise verschlief3t, beim Ein-
fuhren der Montageleiste 632 aber von dieser zurtck-
geschoben werden kann, wenn die Montageleiste 632
gegen eine Steuerschragflache 656b des Dichtungs-
stifts 656a anlauft.

[0067] Bei der Ausfiihrungsform geman Fig. 11a und
11b ist die Halterungsvorrichtung 740 als Klemmhaken-
verbindung ausgebildet. Hierzu ist in der Montageleiste
732 ein Langloch 732e mit einem erweiterten Ende 732f
und einem verengten Ende 732g vorgesehen. Ferner ist
an der Umfangswand 14b des Formmantels 14 ein in
radialer Richtung R verstellbares Klemmhakenelement
760 angeordnet, das eine Durchbrechung 14e der
Formmantel-Seitenwand 14d durchsetzt. Der in den In-
nenraum 14a des Formmantels 14 hineinragende Teil
des Klemmhakenelements 760 umfasst einen Zapfen
760a, dessen Auflendurchmesser geringfligig kleiner
bemessen ist als die Weite des verengten Abschnitts
732g des Langlochs 732e und eine Endscheibe 760b,
deren AuRendurchmesser geringfligig kleiner bemes-
sen ist als die Weite des erweiterten Abschnitts 732f des
Langlochs 732e, jedoch erheblich groRer als die Weite
des verengten Abschnitts 732g.

[0068] Befindet sich beim Einflihren der Montagelei-
ste 732 der erweiterte Abschnitt 732f des Langlochs
732e in radialer Flucht mit der Aufnahme 14e firr das
Klemmhakenelement 760, so wird dieses Klemmhaken-
element 760 mittels eines vorzugsweise pneumatisch
oder hydraulisch betédtigbaren Kraftgerats, durch die
Durchbrechung 14e und das Langloch 732e in Fig. 11b
nach rechts verlagert, bis ein Anschlag 760c an der Au-
Renumfangsflache des Formmantels 14 anliegt. Wird
nun die Montageleiste 732 in Fig. 11b weiter nach oben
verlagert, so gelangt der verengte Abschnitt 732g des
Langlochs 732b in Eingriff mit dem Zapfen 760a des
Klemmhakenelements 760. Hat die Montageleiste 732
ihre endglltige Halterungsstellung erreicht, so wird das
Klemmhakenelement 760 wieder nach radial auf3en, d.
h. in Fig. 11b nach links zuriickgezogen, so dass die
Montageleiste 732 mittels der Endscheibe 760b gegen
die Seitenwand 14d des Formmantels 14 angedrickt
wird. Zum Aufheben der so erreichten Klemmhalterung
der Montageleiste 732 am Formmantel 14 werden die
vorstehend beschriebenen Schritte in umgekehrter Rei-
henfolge ausgefuhrt.

[0069] Am Beispiel von Fig. 12 soll lediglich aufge-
zeigt werden, dass die Rustvorrichtung 22 nicht notwen-
digerweise einen umlaufenden Halterungsring entspre-
chend dem Halterungsring 22c gemal Fig. 1 aufzuwei-
sen braucht, sondern dass es auch mdglich ist, eine
Mehrzahl von Halterungsarmen vorzusehen, die unab-
hangig voneinander um eine normalerweise sich in ver-
tikaler Richtung erstreckenden Rustachse r ver-
schwenkt werden kénnen und gewlinschtenfalls auch
unabhangig voneinander in Richtung der Rustachse r,
d.h. normalerweise in Héhenrichtung, verlagert werden
kénnen. An den freien Enden dieser Halterungsarme
22f kénnen Halterungsvorrichtungen zur Anordnung
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von Aussparungskernen 20 bzw. deren Montageleisten
32 vorgesehen sein.

[0070] Zu Fig. 3 ist noch nachzutragen, dass die
Hauptrinne 12c¢ und die Nebenrinne 12d sowie ge-
winschtenfalls auch der restliche Boden 12a und erfor-
derlichenfalls sogar ein Teil der Innenflache der Seiten-
wand 12b des Schachtbodenstiicks 12 mit einer Aus-
kleidung versehen werden kénnen, um den Beton vor
dem Angriff durch agressive Abwasser zu schitzen.
Diese Auskleidungen koénnen beispielsweise aus Zie-
geln, FlieRen, Kacheln oder aus Kunststoff gefertigt
sein. Auch diese Auskleidungen kdénnen auf der Rist-
vorrichtung vorbereitet und mittels dieser Ristvorrich-
tung in den Formhohlraum 18 eingebracht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Fertigen eines topfférmigen Beton-
formteils (22), beispielsweise eines Schachtboden-
stlicks, in einer Form mit einer Formachse,

wobei die Form einen Formkern (16) und ei-
nen Formmantel (14) umfasst, welche zwischen
sich einen Formhohlraum (18) einschliel3en,

wobei wenigstens ein Schalungselement
(20), beispielsweise wenigstens ein Aussparungs-
kern, wahrend der laufenden Fertigung eines vor-
hergehenden Betonformteils (12) an einer Ristvor-
richtung (22) an einer - bezogen auf eine zur For-
machse im Wesentlichen parallel verlaufende Ri-
stachse - an einer vorbestimmten Umfangs-oder/
und Axialposition angeordnet wird, und

wobei die Rustvorrichtung (22) nach dem Ent-
schalen des vorhergehenden Betonformteils (12)
und vor dem Einflllen des Betons flr das nachste
Betonformteil (12) mit dem Formmantel (14) oder/
und dem Formkern (16) in Deckung gebracht wird,
und das wenigstens eine Schalungselement (20) in
dieser Deckungsstellung mittels wenigstens einer
Ubergabevorrichtung (24) an den Formmantel (14)
oder/und den Formkern (16) Ubergeben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das wenigstens
eine Schalungselement (20) oder ein mit diesem
verbundenes Teil (32) an der Ristvorrichtung (22)
mittels einer Steckverbindung (40) gehalten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steckverbin-
dung (40) das Schalungselement (20) bzw. das mit
diesem verbundene Teil (32) an der Rustvorrich-
tung (22) bezlglich der Ristachse in radialer Rich-
tung und in Umfangsrichtung sichert.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das wenigstens
eine Schalungselement (120) oder ein mit diesem
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verbundenes Teil (132) an der Rdustvorrichtung
(122) mittels einer Halterungsvorrichtung gehalten
wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die Halterungs-
vorrichtung (140) wenigstens einen Klemmstift
(144) umfasst, der vorzugsweise hydraulisch oder
pneumatisch betatigbar ist.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass die Halterungs-
vorrichtung (240) als Rastvorrichtung ausgebildet
ist.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Rastvorrich-
tung (240) wenigstens ein Rastelement (246) um-
fasst, welches in eine Raststellung vorgespannt,
beispielsweise federvorgespannt ist.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass das Rastelement
(246) durch Zusammenwirken von Steuerflachen
(246¢c, 232c) des Rastelements (246) einerseits
und des Schalungselements bzw. des mit diesem
verbundenen Teils (232) andererseits oder/und mit-
tels eines Kraftgerats (246d) aus dieser Raststel-
lung ausrtickbar ist.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass das Kraftgerat ei-
nen mit Keilflachen (246e) versehenen Ring (246d)
um eine zur Ristachse im Wesentlichen parallele
Achse verdreht, welcher vorzugsweise auf eine
Mehrzahl von Rastelementen (246) einwirkt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Halterungs-
vorrichtung einen sich Gber den gesamten Umfang
des Betonformteils (12) ertreckenden Halterungs-
ring (22c; 122c¢) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das wenigstens
eine Schalungselement (20) an einer Montagelei-
ste (32) héhenveranderlich anbringbar ist, welche
mit der Steckverbindung bzw. der Halterungsvor-
richtung in Eingriff bringbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rustvorrich-
tung (22) eine Mehrzahl von Halterungsarmen (22f)
umfasst, deren Umfangs- oder/und Axialposition im
Wesentlichen beliebig einstellbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rustvorrich-
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tung (22) einen Wagen (22a) umfasst, der auf ei-
nem Untergrund (U) des Fertigungsortes, beispiels-
weise dem Boden einer Fertigungshalle, verfahrbar
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rustvorrich-
tung (122) einen Wagen (122a) umfasst, der langs
einer Schiene (122d) verfahrbar ist, die von einem
Untergrund (U) des Fertigungsortes, beispielswei-
se dem Boden einer Fertigungshalle, einen Ab-
stand aufweist, der beispielsweise mehr als 2,00 m,
vorzugsweise mehr als 2,50 m, betragt.

Verfahren nach einem der anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ristvorrich-
tung (22) mittels einer Schwenkmechanik mit dem
Formmantel oder/und dem Formkern zur Deckung
bringbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ristvorrich-
tung (22) einen Stltzkérper umfasst zum Abstiitzen
des wenigstens einen Schalungselements (20) bei
dessen Eingriff mit dem Formkern (16) im Zuge des
Auffahrens auf den Formkern (16) bzw. mit dem
Formmantel (14) im Zuge des Einfahrens in den
Formmantel (14).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergabevor-
richtung (24) eine am Formmantel (14) oder/und am
Formkern (16) angeordnete Halterungsvorrichtung
umfasst.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass die Halterungs-
vorrichtung (340; 440) wenigstens einen mit einem
Druckfluid beschickbaren Klemmschlauch (348;
448) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18,

dadurch gekennzeichnet, dass die Halterungs-
vorrichtung (640) wenigstens einen Klemmstift
(644) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Halterungs-
vorrichtung (740) wenigstens einen Klemmhaken
(760) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Halterungs-
vorrichtung (540) wenigstens ein Riegelelement
(552) umfasst, das in eine am Schalungselement
bzw. dem mit diesem verbundenen Teil (532) vor-
gesehene Riegelnut (532d) einfuhrbar ist.
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Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, dass das Riegelele-
ment (552) eine Keilflache (552b) umfasst und am
Formmantel (14) bzw. Formkern in Umfangsrich-
tung verlagerbar angeordnet ist, wobei die Keilfla-
che (552b) in einer Verriegelungsstellung des Rie-
gelelements (552) in die Riegelnut (532d) eingreift
und in einer Freigabestellung des Riegelelements
(552) aus dieser Riegelnut zuriickgezogen ist und
somit das Schalungselement oder das mit diesem
verbundene Teil (532) freigibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rustvorrich-
tung (22; 1 22) drehbar ist.

Verfahren nach Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet, dass die Rustvorrich-
tung (22; 122) der Bedienungsperson immer die Po-
sition zudreht, an der das nachste Schalungselele-
ment (20; 120) anzuordnen ist.

Verfahren nach Anspruch 23 oder 24,

dadurch gekennzeichnet, dass die Rustvorrich-
tung (22; 122) eine Anzeigevorrichtung umfasst,
welche die Position anzeigt, an welcher das nach-
ste Schalungselelement (20; 120) anzuordnen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ristvorrich-
tung (22; 122) mittels einer Bewegung mit einer or-
thogonal zur Entschalungsrichtung verlaufenden
Bewegungskomponente (H) in den Bereich der
Form verlagert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rustvorrich-
tung (22; 122) mittels einer im Wesentlichen in Ent-
schalungsrichtung verlaufenden Bewegung (V) in
den von Formkern (16) und Formmantel (14) gebil-
deten Formhohlraum (18) eingefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ruistvorrich-
tung (22) mittels einer im Wesentlichen in Entscha-
lungsrichtung verlaufenden Bewegung (V) auf den
vom Formmantel (14) befreiten Formkern (16) auf-
gefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rustvorrich-
tung (22) mittels einer im Wesentlichen in Entscha-
lungsrichtung verlaufenden Bewegung (V) in den
vom Formkern (16) befreiten Formmantel (14) ein-
gefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass der vom Form-
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kern (16) befreite Formmantel (14) mittels einer im
Wesentlichen in Entschalungsrichtung verlaufen-
den Bewegung (V) auf die Rustvorrichtung (22) auf-
gefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergabe des
wenigstens einen Schalungselements (20) an den
Formkern oder den Formmantel (14) dann erfolgt,
wenn Formmantel (14) und Formkern (16) vonein-
ander getrennt angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 30,

dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergabe des
wenigstens einen Schalungselements (120) an den
Formkern (116) oder/und den Formmantel (114)
dann erfolgt, wenn Formmantel (114) und Formkern
(116) gemeinsam den Formhohlraum (118) bilden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 32,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuervor-
richtung (130) vorgesehen ist, welche den Ferti-
gungsablauf einschlieRlich der Ubergabe des we-
nigstens einen Schalungselements (120) mittels
der Ristvorrichtung (122) steuert, vorzugsweise
vollautomatisch steuert.

Vorrichtung (10) zum Herstellen von topfférmigen
Betonformteilen (12), beispielsweise Schachtbo-
denstiicken, insbesondere zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 33, um-
fassend:

eine Form mit einem Formkern (16) und einem
Formmantel (14), welche zwischen sich einen
Formhohlraum (18) einschlieRen, sowie
wenigstens ein Schalungselement (20), bei-
spielsweise wenigstens einen Aussparungs-
kern, das vor dem Befiillen des Formhohlraums
(18) mit Beton in den Formhohlraum (18) ein-
bringbar ist und nach dem Entschalen in dem
gefertigten Betonformteil (12) zumindest bis
nach dessen im Wesentlichen vollstdndigem
Ausharten verbleibt, gekennzeichnet durch
eine Rustvorrichtung (22), an welcher das we-
nigstens eine Schalungselement (20) an einer
im Wesentlichen beliebigen Umfangs-oder/und
Hbéhenposition anordenbar ist,

wobei die Ristvorrichtung (22) nach dem Ent-
schalen des vorhergehenden Betonformteils (12)
und vor dem Einflllen des Betons fir das nachste
Betonformteil (12) mit dem Formmantel (14) oder/
und dem Formkern (16) in Deckung bringbar ist,
und das wenigstens eine Schalungselement (20) in
dieser Deckungsstellung mittels wenigstens einer
Ubergabevorrichtung (24) an den Formmantel (14)
oder/und den Formkern (16) Ubergebbar ist.
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35. Vorrichtung nach Anspruch 34,

ferner umfassend wenigstens eines der Vorrich-
tungsmerkmale nach einem der Anspriiche 1 bis
33.
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