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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Schwerlastrinne und Pressform

(57) Die Erfindung zeigt ein Verfahren zur Herstel-
lung eines betonhaltigen bewehrten Rinnenelements z.
B. der Elemente eines Abflussrinnensystems unter Ver-
wendung einer gerüttelten Pressform umfassend die
Schritte:

a) Bereitstellen einer feuchten Betonmischung mit
einem Wasser/Zement-Wert zwischen 0,25 und
0,40,
b) optionales Einfüllen eines Teils der Betonmi-
schung in die Pressform (10),
b) Einlegen eines Bewehrungskorbes (30) in die
Pressform,
c) Fixieren des Bewehrungskorbes in der Press-
form durch wenigstens ein Befestigungsmittel (26),

das an der Pressform festlegbar ist,
d) Befüllen der Pressform mit der Betonmischung,
e) Vorverdichten der Betonmischung, z.B. durch
Rütteln der Pressform während des Befüllens oder
danach,
f) Entfernen der Befestigungsmittel,
g) Verdichten der Betonmischung zwischen der
Pressform und dem Druckaufbringungselement ei-
ner Druckaufbringungseinrichtung, insbesondere
einem Pressstempel,
h) Sofortiges Entschalen des verdichteten bewehr-
ten Betonproduktes aus der Pressform. Dies er-
möglicht die kostengünstige Herstellung von be-
wehrten Rinnen nach dem Rüttel-Preßverfahren.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung einer betonhaltigen Abflussrinne od.
dgl., insbesondere einer stahlbewehrten Abflussrinne
mit hoher Wandstärke, insbesondere größer als 8,0 cm
und/oder für hohe Belastungen.
[0002] Aus dem Stand der Technik sind verschieden-
ste Abflussrinnen bekannt, die an unterschiedliche An-
forderungen angepasst sind. Diese Rinnen weisen in
der Regel einen U- oder rechteckförmigen Querschnitt
mit einer oben liegenden Öffnung für die Aufnahme von
einströmendem Wasser auf. Im Randbereich der Öff-
nung ist in der Regel eine Zarge für die Aufnahme einer
Abdeckung angeordnet.
[0003] Die EP 652 330 beschreibt einen betonhalti-
gen Formkörper für Abflussrinnen mit einer in einer U-
oder rechteckförmigen Aussparung angeordneter flüs-
sigkeitsdichten und chemikalienresistenten Schicht.
Derartige Formkörper werden für Abflussrinnen ver-
wendet, die in belasteten Arbeitsbereichen verlegt wer-
den, wie z.B. auf Flughäfen, in chemischen Fabriken
oder anderen Unternehmen, bei denen Substanzen
austreten können, die entweder Beton angreifen oder
trinkwassergefährdend sind. Bei der Herstellung sol-
cher betonhaltiger Formkörper bildet die flüssigkeits-
dichte Schicht den Bodenbereich der Pressform des
Formkörpers. Der Beton wird in den Zwischenraum zwi-
schen der Schicht, den Seitenwänden des Formkörpers
und stirnseitig angeordneter Kunststoffbügel eingefüllt.
[0004] Die DE 42 30 682 beschreibt eine Rinnenan-
ordnung für den Schwerverkehrbereich mit einer Ent-
wässerungsrinne. Für den Einsatz im Schwerverkehr-
bereich ist eine besonders hohe Seitenstabilität der Rin-
nenbauteile erforderlich, welche durch zwei seitlich an-
geordnete Läuferbalken erreicht wird, zwischen denen
sich das den Sohlenbereich des Rinnenkanals bildende
Rinnenelement befindet. Die Läuferbalken sind als Fer-
tigbauelemente aus gießfähigem Werkstoff mit stati-
scher Bewehrung ausgebildet und weisen Elemente zur
Verankerung im Ortbeton auf. Durch die Bewehrung
kann der Betonkörper wesentlich höheren Belastungen
widerstehen. Da die Schwerlastrinnen eine sehr hohe
Wandstärke aufweisen, dauert der Formvorgang bis zur
Fertigstellung des Produkts sehr lange, was mit hohen
Gesamtproduktionskosten verbunden ist.
[0005] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Verfahren zur Herstellung von betonhalti-
gen Formkörpern insbesondere bei Sofortentschalung
bereitzustellen, das eine kostengünstigere Herstellung
von bewehrten, insbesondere dickwandigen, Produkten
erlaubt. Diese Aufgabe wird durch das Verfahren ge-
mäß Anspruch 1, eine Herstellungsvorrichtung gemäß
Anspruch 7, eine Rüttel-Pressform gemäß Anspruch 9
und durch eine Rinne gemäß Anspruch 20 gelöst. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen, Aspekte und Details der vor-
liegenden Erfindung sind Gegenstand der abhängigen
Ansprüche, der Beschreibung und der Figuren.

[0006] Erfindungsgemäß wird die Herstellung im so-
genannten Rüttelpressverfahren durchgeführt. Dabei
wird eine erdfeuchte Betonmischung, die wesentlich
trockener als gießfähiger Beton ist, in eine Pressform
überführt und unter Rütteln der Form oder von Teilen
der Form unter Druck verdichtet. Eine für das Rüttelver-
fahren geeignete Betonmischung hat einen Wasserwert
vorzugsweise zwischen 0,25 und 0,40, und damit einen
wesentlich geringeren Feuchtigkeitsgehalt als Gießbe-
ton. Der für das Rüttelverfahren verwendete Beton hat
einen Sandgehalt von vorzugsweise zwischen 50 und
75 %, vorzugsweise um die 60 %.
[0007] Damit der Bewehrungskorb ohne im Betonkör-
per verbleibende Abstandshalter in dem herzustellen-
den Betonkörper ausgerichtet werden kann, sind an der
Pressform Befestigungsmittel angebracht oder anbring-
bar, die vor der Hauptverdichtung des Betonkörpers
wieder entfernt, jedoch vorher wenigstens solange in
der Pressform belassen werden, bis der Bewehrungs-
korb zumindest größtenteils mit Beton überdeckt ist.
Vorzugsweise wird das Befestigungsmittel während der
durch Rütteln erfolgenden Vorverdichtung in der Form
belassen. Das Befestigungsmittel stellt eine mechani-
sche Fixierung des Bewehrungskorbes in der Press-
form während des Befüllens und vorzugsweise auch
während des Vorverdichtens sicher. Sobald die Befül-
lung/Vorverdichtung abgeschlossen ist, d.h. vor der
Hauptverdichtung mit einem Pressstempel, kann das
Befestigungsmittel wieder aus dem Formbereich der
Pressform entfernt werden, weil dann bereits der Be-
wehrungskorb durch den umgebenden vorverdichteten
Beton gehalten wird. Die Befestigungsmittel können
durch Stangen gebildet sein, die durch entsprechende
Bohrungen der Presswand in den Formbereich gescho-
ben werden. Auf diesen Stäben liegt der Bewehrungs-
korb dann auf. Statt Stäben können auch andere Befe-
stigungsmittel wie Stifte , Klammern, Haken etc. ver-
wendet werden. Vorzugsweise sind mehrere, vorzugs-
weise zwei Befestigungsmittel in Längsrichtung der
Pressform beabstandet vorgesehen, so dass der Be-
wehrungskorb in Quer- als auch in Längsrichtung exakt
positioniert werden kann. Als Befestigungsmittel eignen
sich insbesondere axial erstreckende Elemente wie Stif-
te, Stäbe, Stangen mit beliebigem, insbesondere kreis-
rundem Profil, da diese Elemente nach der Vorverdich-
tung verhältnismäßig leicht in axialer Richtung aus der
Pressform herausgezogen werden können, ohne im
vorverdichteten Beton stecken zu bleiben oder durch ra-
dial hervorstehende Teile den umgebenden vorverdich-
teten Beton zu schädigen. Die Elemente können jedoch
vorzugsweise an den Auflagepunkten des Bewehrungs-
korbes in ihrer Oberseite Aussparungen aufweisen, in
der der Bewehrungsstahl dann zu liegen kommt, wo-
durch der Bewehrungskorb in Querrichtung der Press-
form exakt positioniert werden kann. In Verbindung mit
mehreren Befestigungsmitteln in Längsrichtung der
Pressform wird somit eine exakte Positionierung des
Korbes in Quer- als auch Längsrichtung einer Schwer-
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lastrinne ermöglicht.
[0008] Die Befestigungsmittel können manuell in die
Pressform eingebracht und herausgezogen bzw. her-
ausgeklappt werden, sie können jedoch auch an der
Pressform befestigt und elektrisch bzw. elektromagne-
tisch pneumatisch oder hydraulisch in den Formbereich
einfahrbar und ausfahrbar sein, wodurch das Heraus-
ziehen der Befestigungsmittel aus der Pressform auto-
matisch erfolgen kann. Eine Hauptverdichtung bei noch
ausgefahrenem Befestigungsmittel kann dann dadurch
verhindert werden, dass z.B. Endschalter für die zurück-
gezogenen Positionen aller Befestigungsmittel vorge-
sehen sind, und der Druckzylinder des Pressstempels
für die Hauptverdichtung erst dann betätigbar ist, wenn
alle Endschalter die zurückgezogene Lage der Befesti-
gungsmittel indizieren.
[0009] Eine erfindungsgemäße Pressform zur Her-
stellung von betonhaltigen Formkörpern für Abflussrin-
nen, Sinkkästen od. dgl. Elemente eines Abflussrinnen-
systems weist somit wenigstens ein Befestigungsmittel
zur räumlichen Fixierung eines in die Pressform einge-
brachten Bewehrungskorbes auf, das aus dem Form-
bereich der Pressform heraus bewegbar ist. So können
z.B. wenigstens zwei einander gegenüberliegende
Wände der Pressform Aussparungen zur Aufnahme
stabförmiger Befestigungsmittel umfassen, z.B.
Rundeisen.
[0010] Durch die erfindungsgemäße Pressform kann
ein darin eingebrachter Bewehrungskorb in jeder belie-
bigen Position fixiert werden. Wird z.B. ein länglicher
Körper als Befestigungsmittel verwendet, so wird dieser
nach dem Einbringen des Bewehrungskorbes in die
Pressform durch eine Aussparung in einer ersten Press-
formwand, dann durch eine Gitteröffnung des Beweh-
rungskorbes und abschließend durch eine Aussparung
in der gegenüberliegenden Pressformwand geführt. Da-
durch wird das Befestigungsmittel in den beiden Press-
formwänden gelagert und der Bewehrungskorb liegt auf
dem Befestigungsmittel auf. Durch verschiedene Posi-
tionierung der Aussparungen kann sogar die Höhe des
Bewehrungskorbes relativ zum Boden der Pressform
variiert werden, da der Bewehrungskorb beim Durch-
führen des Befestigungsmittels angehoben werden
kann und dann relativ zu den Aussparungen in den
Pressformwänden positioniert ist.
[0011] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der vorliegenden Erfindung sind die Aussparungen als
Bohrungen in der Pressformwand ausgestaltet. Beson-
ders bevorzugt sind Bohrungen mit einem runden Quer-
schnitt vorgesehen.
[0012] Vorzugsweise ist der Durchmesser der Boh-
rung dem Durchmesser des Befestigungsmittels derge-
stalt angepasst, dass der Durchmesser der Bohrungen
wenigstens 2 % und höchstens 25% größer ist als der
Durchmesser des Befestigungsmittels. Dadurch wird ei-
nerseits eine sichere Positionierung des Befestigungs-
mittels ohne großes Spiel gewährleistet, andererseits ist
ein problemloses Einschieben und Herausziehen des

Befestigungsmittels in die bzw. aus der Bohrung mög-
lich. Eine etwaige Verkantung des Befestigungsmittels
kann durch Bewegung des Befestigungsmittels um die
Längsachse herum gelöst werden, was die Verwendung
von kreisrunden und/oder keilförmigen Profilen favori-
siert.
[0013] Die Aussparungen in der Pressform zur Auf-
nahme von Befestigungsmitteln können auch als Schlit-
ze in der Pressformwand ausgestaltet sein. Die Schlitze
reichen dann vorzugsweise bis zum oberen Rand der
Pressform. Bevorzugt ist die Breite der Schlitze wenig-
stens 2% und höchstens 25% größer als der Durchmes-
ser des Befestigungsmittels. Auch in dieser Ausfüh-
rungsform wird durch die relative Größe von Ausspa-
rung und Befestigungsmittel einerseits eine sichere Po-
sitionierung des Befestigungsmittels ohne großes Spiel
gewährleistet, andererseits ein problemloses Einschie-
ben und Herausziehen des Befestigungsmittels in den
bzw. aus dem Schlitz ermöglicht. Eine etwaige Verkan-
tung des Befestigungsmittels kann durch Bewegung
des Befestigungsmittels um die Längsachse herum ge-
löst werden. Durch die Ausdehnung des Schlitzes in
Richtung des Randes der Pressform kann diese Bewe-
gung im Vergleich zur oben beschriebenen Bohrung
noch verstärkt ausgeführt werden.
[0014] Gemäß einer ganz besonders bevorzugten
Ausführungsform sind die in einander gegenüberliegen-
den Pressformwänden angebrachten Aussparungen
fluchtend angebracht. Dadurch wird erreicht, dass das
Befestigungsmittel in gerader Linie von einer Ausspa-
rung in die gegenüberliegende Aussparung geführt wer-
den kann. Das Befestigungsmittel wird in diesem Fall
zum einen parallel zum Boden des Betonformkörpers
und zum anderen, im Fall von zum Betonformkörperbo-
den nahezu senkrechten Pressformwänden, senkrecht
zu den Pressformwänden geführt. Im Falle von konus-
förmigen Schalungen treten selbstverständlich der Ko-
nusneigung entsprechende Abweichungen von der
Senkrechten. Diese Anordnung der Aussparungen er-
möglicht ein besonders problemloses Einschieben und
Herausziehen der Befestigungselemente ohne die Ge-
fahr des Verkantens.
[0015] Die Längsausdehnung der Pressform beträgt
bevorzugt zwischen 1 und 3 m, besonders bevorzugt
rund 2 m.
[0016] Als Befestigungsmittel wird gemäß einer be-
sonders bevorzugten Ausführungsform der vorliegen-
den Erfindung ein Rundeisen verwendet. Ein Rundei-
sen stellt ein besonders kostengünstiges und häufig so-
wieso vorhandenes Befestigungsmittel dar.
[0017] Gemäß einer weiteren, besonders bevorzug-
ten Ausführungsform der vorliegenden Erfindung weist
das Befestigungsmittel wenigstens eine Vertiefung auf,
welche zur Positionierung des Bewehrungskorbes
dient. Die Vertiefung erlaubt ein leichtes Einrasten des
Bewehrungskorbes und dadurch eine zusätzliche Posi-
tionierung desselben. Selbstverständlich darf die Ver-
tiefung nicht zu stark ausgeprägt sein, da es sonst zu
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Schwierigkeiten beim Herausziehen des Befestigungs-
mittels kommt.
[0018] Grundsätzlich kann eine beliebige Anzahl an
Befestigungsmittel verwendet werden. Gemäß der vor-
liegenden Erfindung wird es aber bevorzugt zwei Befe-
stigungsmittel zu verwenden, da der Bewehrungskorb
dann an zwei Stellen seiner Längsausdehnung gelagert
wird und so besser gegen ein Verrutschen gesichert ist
als bei Verwendung von nur einem Befestigungsmittel.
Drei oder mehr Befestigungsmittel können gemäß der
vorliegenden Erfindung zwar ebenfalls Verwendung fin-
den, allerdings ist mit dem zusätzlichen Material- und
Arbeitsaufwand kein entscheidender Vorteil gegenüber
der Verwendung von zwei Befestigungsmitteln verbun-
den.
[0019] Durch das erfindungsgemäße Verfahren wird
eine sichere und genaue Positionierung des Beweh-
rungskorbes erreicht, welche sich auch durch das Ein-
füllen des Betons nicht verändert.
[0020] Die Abflussrinnen weisen in der Regel im
Randbereich ihrer Öffnung eine Zarge für die Aufnahme
einer Abdeckung auf. Um eine solche Zarge anzubrin-
gen wird gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
des erfindungsgemäßen Verfahrens auf den Bodenbe-
reich der Form ein Zargenprofil aufgelegt und das Zar-
genprofil anschließend durch Haltebolzen auf mit dem
Formkern verbundenen Leisten positioniert und fixiert.
[0021] Die Pressform und der Pressstempel zum
Hauptverdichten des Betons sind vorzugsweise jeweils
mit Rüttlern, versehen. Bei der Pressform sind die Rütt-
ler insbesondere als Außenrüttler ausgebildet. Ver-
schiedene Teile der Pressform, wie z.B. Formwand und
Kern können mit separaten Rüttlern wie Form- und
Kernrüttler versehen sein. Vorzugsweise ist der
Pressstempel mit wenigstens einem separaten Rüttler
versehen, der vorzugsweise mit einer anderen Fre-
quenz als die Pressform angeregt wird. Dadurch wird
eine höhere Dichte des Betons, eine besser Umschlie-
ßung der Stahlbewehrung und damit eine höhere Be-
tonqualität erreicht.
[0022] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Verfahrens kann
nach dem Vorverdichten weiterer Beton der Form zuge-
führt werden, um den Volumenverlust durch die Vorver-
dichtung auszugleichen.
[0023] Als letzter Schritt zur Herstellung des beton-
haltigen Formkörpers wird nach dem Verfestigen des
Betons die Pressform entfernt, was im einfachsten Fall
durch Umkippen der Form realisiert werden kann, da
der verdichtete Betonkörper bereits standfest ist. Auf
diese Weise nimmt der Betonkörper nur während des
etwa ein bis drei Minuten dauernden Rüttelpressverfah-
rens eine Pressform in Anspruch, im Gegensatz zu
Gussrinnen, die Stunden bis Tage in der Gussform ab-
binden müssen. Die Herstellungskosten der pressgerüt-
telten Rinne sind aufgrund der Sofortentschalung somit
erheblich niedriger als bei Grußrinnen.
[0024] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines

Ausführungsbeispiels im Zusammenhang mit der beilie-
genden Zeichnung beschrieben. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Pressform
für eine Schwerlastrinne ohne vordere Stirn-
seite,

Fig. 2 eine Frontansicht der Pressform aus Fig. 1,
und

Fig. 3 ein Detail einer Seitenwand einer Pressform
mit elektrischer Betätigung eines Haltestiftes
für eine Bewehrung.

[0025] Eine Pressform für eine Schwerlastrinne wird
nachfolgend unter Bezugnahme auf die Figuren 1 und
2 erläutert.
[0026] Die Pressform 10 besteht aus zwei Teilen, dem
Mantelteil, umfassend die Seitenwände 12 und die
Stirnwände 14, und dem Bodenteil 16, umfassend einen
zentralen Formkern 18, der den Rinnenlauf des Fertig-
produkts bildet, beidseitig des Formkerns 18 angeord-
nete Leisten 20 zum Aufstecken von Stahlzargen der
Rinne und der Bodenplatte 22. Der Bodenteil 16 kann
relativ zu den Wänden 12 quer oder parallel zur Boden-
ebene verfahrbar sein, um das fertige Produkt auszu-
stossen.
[0027] In den Seitenwänden 12 der Form 10 sind Boh-
rungen 24 vorgesehen, und zwar in gegenüberliegen-
den Wänden 12 fluchtend und in Längsrichtung beab-
standet. In die Bohrungen 24 sind Rundeisen 26 einge-
steckt, die Längsstreben 28 eines Bewehrungskorbes
30 untergreifen. Die in Längsrichtung der Form 10 be-
abstandeten Rundeisen 26 sind vorzugsweise gleich
groß (in der Figur perspektivisch verzerrt). Der Beweh-
rungskorb 30 besteht neben den Längsstreben 28 aus
U-förmigen Verbindungsbügeln 32 zum Verbinden der
Längsstreben 28. Der Bewehrungskorb 30 hat somit ei-
ne dem herzustellenden U-förmigen Rinnenprofil ange-
passte Form. Er ist durch die Rundeisen 26 in einer Stel-
lung gehalten, in der alle Elemente 28,32 von den Teilen
12, 14, 16, 18,20, 22 der Pressform 10 beabstandet
sind.
[0028] Das Verfahren zur Herstellung der Betonrinne
wird wie folgt beschrieben. In die leere Form 10 wird der
Bewehrungskorb eingeführt und durch die Haltebolzen
fixiert. Nun wird Beton bis zu einer gewünschten Füllhö-
he eingefüllt. Die Füllhöhe wird durch den Abstand der
Oberkante des Bewehrungskorbes im Fertigprodukt
von der Oberkante des Betonformkörpers bestimmt. Die
Rundeisen 26 werden in die Bohrungen 24 eingesteckt.
Der Bewehrungskorb 22 wird beim Durchführen der
Rundeisen 26 leicht angehoben und kommt beim Her-
ablassen mit dessen oberen Längsstreben 28 (die spä-
ter im Bodenbereich liegen) auf den Rundeisen 26 zu
liegen. Die Rundeisen wirken daher als Befestigungs-
mittel, wodurch eine exakte Positionierung und Fixie-
rung des Bewehrungskorbes 30 erreicht wird. An den
Auflagestellen sind die Rundeisen 26 oben leicht ver-
tieft, so dass der Bewehrungskorb 30 in seiner Position
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quer zur Längsrichtung der Pressform 10 exakt festge-
legt wird.
[0029] Anschließend wird der Beton bis zum ge-
wünschten Endfüllstand der Pressform 10 eingefüllt und
vorverdichtet. Hierbei dringt er, unter anderem aufgrund
des gleichzeitig durchgeführten Rüttelns, in den Zwi-
schenraum zwischen dem Formkern 18, den Seiten-
wänden 12 und stirnseitig angeordneten Abschluss-
wänden 14 (die vordere ist nicht gezeigt). Durch die
Rundeisen 26 wird der Bewehrungskorb 30 während
des vollständigen Einfüllens des Betons exakt in seiner
Position gehalten. Nach dem Einfüllen und Vorverdich-
ten des Betons werden die Rundeisen 26 herausgezo-
gen und die dadurch im Beton entstandenen Hohlräume
werden in der anschließenden Hauptverdichtung durch
nachfließenden Beton gefüllt.
[0030] Fig. 3 zeigt eine weitere Ausführungsform der
Erfindung mit einem elektrischen, pneumatisch oder hy-
draulisch betätigbaren Befestigungs- bzw. Auflage-
element 32. Dieses ist in den Seitenwänden 12 an der
gleichen Stelle wie die Bohrungen 24 der Pressform 10
aus Figuren 1 und 2 angeordnet. An der Außenseite der
Wand 12 der Pressform 10 ragt ein zylindrisches Ge-
häuse 34 heraus, in dem ein großer ringförmiger Elek-
tromagnet 36 angeordnet ist. Im Raum 38 innerhalb des
ringförmigen Elektromagneten ist ein zylinderförmiger
Eisenstift 40 axial beweglich angeordnet. Der Eisenstift
40 hat an seiner Oberseite im Bereich des vorderen En-
des eine Vertiefung 42, die zur Aufnahme einer Längs-
strebe 28 des Bewehrungskorbes 30 ausgebildet ist.
Hierdurch wird der Bewehrungskorb sicher und exakt
positioniert gehalten. Der Eisenstift ist zwischen der dar-
gestellten ausgefahrenen Haltestellung und einer rück-
gezogenen Stellung verfahrbar, an der die Stirnseite 44
des Eisenstifts mit der Innenseite 46 der Wand 12 fluch-
tet. In dieser zurückgezogenen Position liegt der Stift 40
an einem Schalter 48 an, der das Erreichen der zurück-
gezogenen Stellung des Eisenstifts 40 signalisiert. Der
(nicht dargestellte) Pressstempel kann nach Erhalt die-
ses Signals auf die offene Oberseite der Pressform 10
gefahren werden, und die Hauptverdichtung kann bei
einem Stempeldruck von vorzugsweise 1.000 bis
10.000 kg/m2 stattfinden. Deshalb ist der Signalaus-
gang des Schalters 48 vorzugsweise auf die Steuerung
der Presse geführt.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines betonhaltigen be-
wehrten Rinnenelements z.B. der Elemente eines
Abflussrinnensystems unter Verwendung einer ge-
rüttelten Pressform umfassend die Schritte:

a) Bereitstellen einer feuchten Betonmischung
mit einem Wasser/Zement-Wert zwischen 0,25
und 0,40,
b) optionales Einfüllen eines Teils der Betonmi-

schung in die Pressform (10),
b) Einlegen eines Bewehrungskorbes (30) in
die Pressform,
c) Fixieren des Bewehrungskorbes in der
Pressform durch wenigstens ein Befestigungs-
mittel (26), das an der Pressform festlegbar ist,
d) Befüllen der Pressform mit der Betonmi-
schung,
e) Vorverdichten der Betonmischung, z.B.
durch Rütteln der Pressform während des Be-
füllens oder danach,
f) Entfernen der Befestigungsmittel (26),
g) Verdichten der Betonmischung zwischen der
Pressform und dem Druckaufbringungsele-
ment einer Druckaufbringungseinrichtung, ins-
besondere einem Pressstempel,
h) Entfernen des verdichteten bewehrten Be-
tonproduktes aus der Pressform (sofortiges
Entschalen).

2. Verfahren nach Anspruch 1, umfassend das Einle-
gen eines Zargenprofils in die Pressform (10) vor
Befüllen mit der Betonmischung.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei das Ver-
pressen gemäß g) unter einem Druck zwischen
1.000 und 20.000 kg/m2 erfolgt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, wobei die Pressform (10) und/oder das Druck-
aufbringungselement der Druckaufbringungsein-
richtung während des Verpressens in Schwingun-
gen versetzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem die Form mit
einer anderen Schwingfrequenz gerüttelt wird als
das Druckaufbringungselement und/oder ein Form-
kern der Form.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, bei dem das Verdichten gemäß g) über einen
Zeitraum von 30 bis 240 Sekunden erfolgt.

7. Vorrichtung zur Herstellung von betonhaltigen be-
wehrten Formkörpern, insbesondere Schwerlast-
rinnen, in wenigstens einer Pressform, die während
der Herstellung des Formkörpers in Schwingungen
versetzt wird,
wobei wenigstens ein an der Pressform (10) ange-
ordnetes/festlegbares Befestigungsmittel (26) zur
räumlichen Fixierung eines in die Pressform (10)
eingebrachten Bewehrungskorbes (30) vorgese-
hen ist, welches aus dem Innenraum der Pressform
entfernbar ist, bevor ein Druckaufbringungsele-
ment einer Druckaufbringungseinrichtung gegen
das in der Preßform befindliche Material drückbar
ist.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, bei der an der Press-
form oder an Teilen der Pressform und/oder an dem
Druckaufbringungselement Schwingungserzeuger
montiert oder montierbar sind.

9. Pressform zur Herstellung von betonhaltigen be-
wehrten Formkörpern, insbesondere Schwerlast-
rinnen, die während der Herstellung des Formkör-
pers in Schwingungen versetzt wird,
wobei die Pressform (10) Mittel (24,32) zur entfern-
baren Anordnung/Festlegung von Befestigungsmit-
teln (26,40) für die räumliche Fixierung eines in die
Pressform (10) eingebrachten Bewehrungskorbes
(30) aufweist, welches Befestigungsmittel (26,40)
aus dem Innenraum der Pressform entfernbar ist.

10. Pressform nach Anspruch 9, bei der die Mittel
(24,32) an gegenüberliegenden oder einander ab-
gewandten Seiten der Pressform (10), vorzugswei-
se fluchtend, angeordnet sind.

11. Pressform nach einem der Ansprüche 9 bis 10 zur
Herstellung einer länglichen Ablaufrinne, bei der die
Mittel (24,32) oder Befestigungsmittel (26,40) in
Längsrichtung der Pressform (10) beabstandet an-
geordnet sind.

12. Pressform nach einem der Ansprüche 9 bis 11, bei
der die Mittel in Form von Aussparungen (24) zur
Aufnahme der Befestigungsmittel (26) ausgebildet
sind.

13. Pressform nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Aussparungen (24) als, vorzugsweise
kreisrunde, Bohrungen in der Pressformwand (12)
ausgestaltet sind.

14. Pressform (10) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Befestigungsmittel (26) ein Rundeisen ist.

15. Pressform nach einem der Ansprüche 9 bis 11,
bei der die Mittel als elektrisch oder elektromagne-
tisch betriebene Stellglieder ausgebildet sind, de-
ren bewegbares Teil das Befestigungsmittel ist, das
als in etwa quer zur Wandebene der Form beweg-
barer Stab ausgebildet ist.

16. Pressform (10) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche 9 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Befestigungsmittel (26, 40) wenigstens
eine Vertiefung (42) aufweist, die zur Positionierung
des Bewehrungskorbes (30) dient.

17. Pressform (10) nach einem der vorhergehenden

Ansprüche 9 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwei Befestigungsmittel (26) vorgesehen
sind.

18. Bewehrte Schwerlastrinne aus Beton, hergestellt
im Rüttelpressverfahren, wobei die Bewehrung
vom Beton unter Fehlen jeglichen verlorenen Form-
teils als Positionierungselement völlig umschlossen
ist, hergestellt unter zeitweiser Fixierung durch Be-
festigungsmittel, die vor der Hauptverdichtung ent-
fernt wurden.
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