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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Mast fir eine Ar-
beitsmaschine, insbesondere einen Betonverteilermast
zur Fihrung einer Betonforderleitung, mit mehreren in
eine Arbeitsstellung bewegbaren Mastarmen, die zumin-
dest abschnittsweise als Kastenkonstruktion aus meh-
reren einen Hohlraumbereich begrenzenden Seitenwan-
den zusammengesetzt sind, und einer Dichtschottanord-
nung zur Abdichtung eines Querschnitts des Hohlraum-
bereichs. Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zur
Herstellung eines solchen Masts.

[0002] An Mastarmen von Betonverteilermasten wird
im Gelenksbereich zum einen der jeweilige Schwenkan-
trieb angeschlossen, zum anderen miissen die Arme un-
tereinander verbunden werden. Beides erfordert fallwei-
se das Offnen der Kastenprofiltrager. Um zu verhindern,
dass Wasser in den Hohlraumbereich des Arms ein-
dringt, werden in der Praxis die Offnungen mit einge-
schweilten Dichtschotten wieder verschlossen. Bei die-
ser Bauweise mussen die zu dichtenden Bereiche soweit
zuganglich sein, dass die notwendigen Schweillndhte
eingebracht werden koénnen. Zudem konnen solche
SchweilRndhte zu unerwiinschter Kerbwirkung in den
Bauteilen fihren. Die EP 0 838 563 A1 offenbart einen
Mast fir eine Arbeitsmaschine mit den Merkmalen des
einleitenden Teils des Anspruchs 1.

[0003] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die im Stand der Technik bekannten
Mastarme und Mastherstellungsverfahren weiter zu ver-
bessern und eine herstellungstechnisch einfache und zu-
verlassige Abdichtung auch in schwer zuganglichen Be-
reichen zu schaffen und somit eine Optimierung der
Mastkonstruktion zu ermdglichen.

[0004] Zur Lésung dieser Aufgabe wird die in den un-
abhangigen Patentanspriichen angegebene Merkmals-
kombination vorgeschlagen. Vorteilhafte Ausgestaltun-
genund Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus
den abhangigen Anspriichen.

[0005] Die Erfindung gehtvon dem Gedanken aus, an-
stelle einer stoffschlissigen Abdichtung durch
Schweillnahte ein Dichtungsprofil einzusetzen. Dement-
sprechend wird erfindungsgemalf vorgeschlagen, dass
die Dichtschottanordnung eine Schottwand aufweist, die
an ihrer Umfangsseite mit einer zumindest abschnitts-
weise und bevorzugt vollstdndig umlaufenden Dich-
tungsnut versehen ist, und dass in der Dichtungsnut eine
elastische Dichtung angeordnet ist, welche innenseitig
gegen die angrenzenden Seitenwande dicht anliegt.
Durch eine solche in einem rillenférmigen Sitz verlaufen-
de Profildichtung kénnen auch Bereiche abgedichtet
werden, in denen aus Platzmangel und/oder wegen
Kerbwirkung keine Schweilung ausgefiihrt werden
kann. Damit kann das Armprofil filigraner gestaltet wer-
den und muss nicht aus Griinden der Zuganglichkeit gro-
Rer und damit schwerer als eigentlich notwendig gebaut
werden. AuRerdem kdnnen durch Vermeidung unguns-
tiger Kerbwirkung die Armkonstruktionen, bei denen bis-
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her dickere Bleche oder Aufdoppelungen notwendig wa-
ren, leichter gebaut werden.

[0006] Eine vorteilhafte Ausfiihrung sieht vor, dass die
Dichtung durch eine in die Dichtungsnut eingebrachte
formlose Dichtungsmasse vorzugsweise aus einem Po-
lyurethan-Dichtstoff gebildet ist. Auf diese Weise wird bei
Schweilarbeiten in der Vorfertigung die Dichtung nicht
beschéadigt, und es wird eine genaue Konturanpassung
unter Ausgleich von Toleranzen ermdglicht.

[0007] Um eine solche Dichtung herstellungstech-
nisch einfach zu integrieren, ist es von Vorteil, einen in
einer vorzugsweise durch einen Gurt gebildeten Seiten-
wand oder in der Schottwand verlaufenden Angusskanal
zum Einbringen von Dichtungsmasse in die Dichtungs-
nut vorzusehen.

[0008] Vorteilhafterweise ist die in dem zu dichtenden
Querschnitt positionierte Schottwand durch eine stoff-,
form- oder reibschlissige Verbindung an mindestens ei-
ner Seitenwand in einer gewiinschten Position vorfixiert.
[0009] Gunstigist esauch, wenn die Verbindungsstel-
le zwischen der Schottwand und einer Seitenwand des
Kastenprofils (vorzugsweise einem Steg) zentral in der
Seitenwand im Bereich der neutralen Faser angeordnet
ist.

[0010] Vorteilhafterweise ist die Schottwand als an die
abzudichtende Querschnittkontur angepasste, insbe-
sondere viereckige Platte aus Metall gebildet. Denkbar
ist auch der Einsatz von Kunststoffformteilen als Schott-
wand.

[0011] Um eine umlaufende Nuteinfach zu realisieren,
istes moglich, dass die Schottwand mehrlagig aufgebaut
ist, wobei die seitlichen AuRRenlagen die Nutflanken der
Dichtungsnut bilden.

[0012] Herstellungstechnisch ist es von Vorteil, wenn
das Kastenprofil aus zwei einander gegeniberliegenden
Stegen und zwei aulRenliegend auf den Langskanten der
Stege aufliegenden Gurten gebildet ist. In einer solchen
Konstruktion sind bisher eingeschweilte Schotte im Ge-
lenkbereich vorgesehen, die durch die erfindungsgema-
Re Losung kerbfrei ersetzt werden kénnen.

[0013] Ein besonders vorteilhafter Einsatz ergibt sich
dadurch, dass die Dichtschottanordnung eine Gelenk-
stelle am Endabschnitt eines Mastarms gegen Zutritt von
korrosiven Medien abdichtet.

[0014] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Masts fiir eine Arbeitsmaschi-
ne, insbesondere eines Betonverteilermasts zur Fihrung
einer Betonférderleitung, bei dem mehrere Mastarme
vorzugsweise gelenkig miteinander verbunden werden,
wobei die Mastarme zumindest abschnittsweise als Kas-
tenprofil aus mehreren einen Hohlraumbereich begrenz-
enden Seitenwdnden zusammengesetzt werden, und
bei dem eine Dichtschottanordnung in einen Querschnitt
des Hohlraumbereichs eingesetzt wird. In diesem Zu-
sammenhang wird vorgeschlagen, dass eine Schott-
wand an ihrer Umfangsseite mit einer zumindest ab-
schnittsweise umlaufenden Dichtungsnut versehen wird,
und dass in der Dichtungsnut eine innenseitig gegen die
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angrenzenden Seitenwande dicht anliegende Dichtung
angeordnet wird. In verfahrensmaRiger Hinsicht werden
die oben beschriebenen Effekte Vorteile der analogen
Vorrichtungsmerkmale in gleicher Weise erreicht.
[0015] Ein bevorzugte MalRnahme sieht vor, dass die
Schottwand in dem zu dichtenden Querschnitt durch An-
schweilRen oder -heften, Klemmen, Anschrauben, An-
schlage oder Nuten vorfixiert wird. Sodann ist es vorteil-
haft, wenn eine formlose Dichtungsmasse in die Dich-
tungsnut eingebracht und darin unter Bildung der Dich-
tung ausgehartet wird. In diesem Zusammenhang ist es
auch glinstig, wenn die Dichtungsnut tiber einen von au-
Rerhalb des Mastarms zuganglichen Zufiihrkanal in einer
Seitenwand oder in der Schottwand mit einer Dichtungs-
masse verfullt wird.

[0016] Im Folgenden wird die Erfindung anhand des in
der Zeichnung schematisch dargestellten Ausfiihrungs-
beispiels néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine Autobetonpumpe mit einem entfaltbaren
mehrarmigen Betonverteilermast in Seitenan-
sicht;

Fig. 2  zwei gelenkig verbundene Mastarme des Be-
tonverteilermasts mit einer eingesetzten Dicht-
schottanordnung in perspektivischer Darstel-
lung;

Fig. 3  den unteren Mastarm nach Fig. 2;

Fig. 4  einen Querschnitt der Dichtschottanordnung.

[0017] Diein Fig. 1 gezeigte Autobetonpumpe 10 um-

fasst ein StralRenfahrzeug 12 und einen darauf transpor-
tierbaren Betonverteilermast 14 mit mehreren Mastar-
men 16, die Uber Knickgelenke 18 miteinander verbun-
den sind und mittels hydraulischer Schwenkantriebe 20
an den Knickgelenken 18 gegeneinander verschwenk-
bar sind, so dass eine entlang dem Mast 14 gefiihrte
Betonférderleitung 22 mit ihrem Endschlauch in einem
Arbeitsbereich variabel positionierbar ist.

[0018] Fig. 2 zeigt zwei Mastarme 16, 16’ des Armpa-
kets nach Fig. 1, die an ihren abgekropften gabelférmi-
gen Enden Uber ein Knickgelenk 18 gelenkig miteinander
verbunden sind. Um eine Schwenkbewegung um das
Knickgelenk 18 auszufiihren, ist ein Hydraulikzylinder als
Schwenkantrieb 20 vorgesehen, der bodenseitig Giber ei-
ne Gelenkstelle 24 an einem Mastarm 16 angelenkt ist
und der stangenseitig Uber ein Umlenkgesténge 26 nahe
dem Kbnickgelenk 18 an beiden Mastenden angreift.
Zweckmalig umfasst das Umlenkgesténge 26 ein Paar
von auenseitig an dem Mastarmende des einen Mast-
arms 16 angreifenden Umlenkhebeln 28 und ein Paar
von in den offenen Gabelbereich des anderen Mastar-
mendes eingreifenden Druckstangen 30. Diese sind an
einem Gelenkbolzen 32 gelagert, der eine den Hohl-
raumbereich 34 an den Gabelenden des Mastarms 16’
durchdringende Gelenkstelle 36 bildet.
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[0019] Durch die Verlagerung der Druckstangen 30
nach innen in den U-férmigen Freiraum kann die Beton-
forderleitung 22 relativeng am Mastarm 16’ vorbeigefthrt
werden und das Armprofil kann insgesamt schmaler ge-
halten werden, so dass die beiden Mastarme 16, 16’ mit
geringem Abstand nebeneinander gefiihrt bzw. abgelegt
werden kénnen.

[0020] Um das Eindringen von korrosiven Medien, ins-
besondere Wasser in den Hohlraumbereich 34 zu ver-
hindern, ist eine Dichtschottanordnung 38 umfassend
zwei Schottwande bzw. Schottbleche 40 vorgesehen,
wie sie weiter unten naher beschrieben wird.

[0021] Wie auch aus Fig. 3 ersichtlich, bestehen die
Mastarme 16 bzw. 16’als langgestreckte kastenférmige
Stahlkonstruktion zumindest abschnittsweise aus zwei
Gurten 42 und zwei die Gurte 42 seitlich verbindenden
Stegen 44. Dabei liegen die Gurte 42 generell aulRen auf
den Langskanten der Stege 44 auf, wobei Schweillndhte
langs der von dem hohlen Innenraum abgewandten Au-
Renrénder der Stege 44 verlaufen und fiir eine durch-
gangige dichte Verbindung sorgen. Durch die Vermei-
dung von Gurtspriingen in den Zwischenbereich zwi-
schen den Stegen 44 hinein wird eine hohe Steifigkeit
der Kastenkonstruktion erreicht und eine unglnstige
Kerbwirkung durch querlaufende SchweilRnahte vermie-
den.

[0022] An dem gabelférmigen Ende des Mastarms 16’
sind die doppelstegigen Schenkel 46 im Bereich der Ge-
lenkstelle 18 an ihren Gurten 42 freigespart, so dass die
Stegfortsatze des anderen Mastarms 16 dort eingreifen
kénnen. Die freigesparten Bereiche werden nach innen
zu der zweiten Gelenkstelle 36 hin durch die rechteck-
férmig-flachen Schottwande 40 abgeschirmt, die an ih-
ren Umfangsseiten bzw. AuRenkanten mit einer umlau-
fenden elastischen Dichtung 48 versehen sind.

[0023] Fig. 4 veranschaulicht die Dichtschottanord-
nung 38 in einem Schnitt quer zur Ladngsmittelachse der
durch eine Metallplatte gebildeten, im Umriss rechteck-
férmigen Schottwand 40. Diese ist an ihrer Umfangsseite
bzw. an ihren vier AuBenkanten mit einer umlaufenden
Dichtungsnut 50 versehen, in welcher die Dichtung 48
entsprechend umlaufend angeordnet ist. Dabei liegt die
Dichtung 48 innenseitig gegen die angrenzenden Sei-
tenwande (Stege 44 und in dem Schnitt nicht sichtbare
Gurte 42) elastisch dichtend an, wodurch der Offnungs-
querschnitt des Hohlraums 34 verschlossen wird.
[0024] Beider Herstellung eines Mastarms 16 wird im
Zuge der Verschweiflung der Gurte 42 und Stege 44 die
Schottwand 40 noch ohne Dichtung 48 in dem zu dich-
tenden Querschnitt vorfixiert. Dies kann durch punktfor-
miges Anschweilen erfolgen, wobei die Schweillstelle
52 bevorzugtim Zentralbereich nahe der neutralen Faser
der betreffenden Seitenwand (z.B. Steg 44) liegen sollte.
[0025] Sodann wird die Dichtung 48 durch eine in die
Dichtungsnut 50 eingebrachte formlose Dichtungsmas-
se aus einem aushartbaren Polyurethan-Dichtstoff ge-
bildet. Zu diesem Zweck ist in einer Seitenwand (hier
gezeigt: Steg 44) eine Bohrung 54 als Angusskanal fur
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die Dichtungsmasse vorgesehen. Nach dem Vernetzen
bildet der Polyurethan-Dichtstoff eine dauerelastische
Dichtung 48, die den Spaltbereich zwischen Schottwand
40 und Seitenwanden 42, 44 zuverldssig verschliel3t.
[0026] Zusammenfassend ist folgendes festzuhalten:
Die Erfindung betrifft einen Mast fir eine Arbeitsmaschi-
ne, insbesondere Betonverteilermast 14 zur Flihrung ei-
ner Betonforderleitung 22, mit mehreren in eine Arbeits-
stellung bewegbaren Mastarmen 16, die zumindest ab-
schnittsweise als Kastenkonstruktion aus mehreren ei-
nen Hohlraumbereich 34 begrenzenden Seitenwénden
42, 44 zusammengesetzt sind, und einer Dichtschottan-
ordnung 38 zur Abdichtung eines Querschnitts des Hohl-
raumbereichs 34, wobei die Dichtschottanordnung 38 ei-
ne umfangsseitig mit einer zumindest abschnittsweise
umlaufenden Dichtungsnut 50 versehene Schottwand 40
aufweist, und dass in der Dichtungsnut 50 eine innensei-
tig gegen die angrenzenden Seitenwande 42, 44 dicht
anliegende elastische Dichtung 48 angeordnet ist.

Patentanspriiche

1. Mastfireine Arbeitsmaschine, insbesondere Beton-
verteilermast (14) zur Fihrung einer Betonférderlei-
tung (22), mit mehreren in eine Arbeitsstellung be-
wegbaren Mastarmen (16), die zumindest ab-
schnittsweise als Kastenkonstruktion aus mehreren
einen Hohlraumbereich (34) begrenzenden Seiten-
wanden (42,44) zusammengesetzt sind, und einer
Dichtschottanordnung (38) zur Abdichtung eines
Querschnitts des Hohlraumbereichs (34), dadurch
gekennzeichnet, dass die Dichtschottanordnung
(38) eine umfangsseitig mit einer zumindest ab-
schnittsweise umlaufenden Dichtungsnut (50) ver-
sehene Schottwand (40) aufweist, und dass in der
Dichtungsnut (50) eine innenseitig gegen die an-
grenzenden Seitenwande (42,44) dicht anliegende
elastische Dichtung (48) angeordnet ist.

2. Mast nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dichtung (48) durch eine in die Dichtungs-
nut (50) eingebrachte formlose Dichtungsmasse
vorzugsweise aus einem Polyurethan-Dichtstoff ge-
bildet ist.

3. Mast nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet
durch, einenin einer vorzugsweise durch einen Gurt
gebildeten Seitenwand 42) oder in der Schottwand
(40) verlaufenden Angusskanal (54) zum Einbringen
von Dichtungsmasse in die Dichtungsnut (50).

4. Mast nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die in dem zu dichtenden
Querschnitt positionierte Schottwand (40) durch ei-
ne stoff-, form- oder reibschliissige Verbindung (52)
an mindestens einer Seitenwand (42,44) fixiert ist.
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5.

10.

1.

12.

Mast nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Verbindungsstelle zwi-
schen der Schottwand (40) und einer Seitenwand
(42,44) des Kastenprofils in einem Zentralbereich
der Seitenwand (42,44) angeordnet ist.

Mast nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schottwand (40) als ins-
besondere viereckige Platte aus Metall oder Kunst-
stoff gebildet ist.

Mast nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schottwand (40) mehr-
lagig aufgebaut ist, wobei die seitlichen Au3enlagen
die Nutflanken der Dichtungsnut (50) bilden.

Mast nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Kastenprofil aus zwei
einander gegeniliberliegenden Stegen (44) und zwei
aullenliegend auf den Langskanten der Stege auf-
liegenden Gurten (42) gebildet ist.

Mast nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dichtschottanordnung
(38) eine Gelenkstelle (36) am Endabschnitt eines
Mastarms (16) gegen Zutritt von korrosiven Medien
abdichtet.

Verfahren zur Herstellung eines Masts fiir eine Ar-
beitsmaschine, insbesondere eines Betonverteiler-
masts (14) zur Fihrung einer Betonférderleitung
(22), bei dem mehrere Mastarme (16) vorzugsweise
gelenkig miteinander verbunden werden, wobei die
Mastarme (16) zumindest abschnittsweise als Kas-
tenprofil aus mehreren einen Hohlraumbereich (34)
begrenzenden Seitenwénden (42,44) zusammen-
gesetzt werden, und bei dem eine Dichtschottanord-
nung (38) in einen Querschnitt des Hohlraumbe-
reichs (34) eingesetzt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Schottwand (40) an ihrer Umfangs-
seite mit einer zumindest abschnittsweise umlaufen-
den Dichtungsnut (50) versehen wird, und dass in
der Dichtungsnut (50) eine innenseitig gegen die an-
grenzenden Seitenwande (42,44) dicht anliegende
Dichtung (48) angeordnet wird.

Verfahren nach einem Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schottwand (40) in dem zu
dichtenden Querschnitt durch Anschweillen oder
-heften, Klemmen, Anschrauben, Anschlage oder
Nuten vorfixiert wird.

Verfahren nach einem Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass eine formlose Dich-
tungsmasse in die Dichtungsnut (50) eingebracht
und darin unter Bildung der Dichtung (48) ausgehar-
tet wird.
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13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-

durch gekennzeichnet, dass die Dichtungsnut (50)
Uber einen von aulerhalb des Mastarms (16) zu-
ganglichen Zuflhrkanal (54) in einer Seitenwand
(42,44) oder in der Schottwand (40) mit einer Dich-
tungsmasse verflllt wird.

Claims

A boom for a working machine, in particular a con-
crete distributing boom (14) for guiding a concrete
delivery line (22), comprising a plurality of boom
arms (16), which are movable into a working position
and which are composed at least partially, as a box
construction, of a plurality of side walls (42, 44) de-
limiting a cavity region (34), and further comprising
a sealing partition arrangement (38) for sealing a
cross section of the cavity region (34), character-
ized in that the sealing partition arrangement (38)
has a partition wall (40) peripherally provided with
an at least partially circumferential sealing groove
(50), and in that in the sealing groove (50) is ar-
ranged an elastic seal (48), which bears in a sealtight
manner against the inside of the adjacent side walls
(42, 44).

The boom as claimed in claim 1, characterized in
that the seal (48) is formed by a formless sealing
compound, which has been introduced into the seal-
ing groove (50) and preferably consists of a poly-
urethane sealant.

The boom as claimed in claim 1 or 2, characterized
by a feed channel (54) for the introduction of sealing
compound into the sealing groove (50), which feed
channel extends in a side wall (42), formed prefera-
bly by a chord, or in the partition wall (40).

The boom as claimed in one of claims 1 to 3, char-
acterized in that the partition wall (40) positioned in
the cross section to be sealed is fixed to at least one
side wall (42, 44) by an integrally bonded, positive
or non-positive connection (52).

The boom as claimed in one of claims 1 to 4, char-
acterized in that a junction between the partition
wall (40) and a side wall (42, 44) of the box section
is arranged in a central region of the side wall (42,
44).

The boom as claimed in one of claims 1 to 5, char-
acterized in that the partition wall (40) is formed as
an, in particular, quadrangular metal or plastics plate.

The boom as claimed in one of claims 1 to 6, char-
acterized in that the partition wall (40) is of multi-
layered construction, wherein the lateral outer layers
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10.

1.

12.

13.

form the groove flanks of the sealing groove (50).

The boom as claimed in one of claims 1 to 7, char-
acterized in that the box section is formed of two
mutually opposing webs (44), and two chords (42)
resting externally on the longitudinal edges of the
webs.

The boom as claimed in one of claims 1 to 8, char-
acterized in that the sealing partition arrangement
(38) seals a hinge joint (36) on the end portion of a
boom arm (16) against ingress of corrosive media.

A method for producing a boom for a working ma-
chine, in particular a concrete distributing boom (14)
for guiding a concrete delivery line (22), in which a
plurality of boom arms (16) are preferably articulately
connected to one another, wherein the boom arms
(16) are put together at least partially, as a box sec-
tion, of a plurality of side walls (42, 44) delimiting a
cavity region (34), and in which a sealing partition
arrangement (38) is inserted into a cross section of
the cavity region (34), characterized in that a par-
tition wall (40) is provided on its peripheral side with
an at least partially circumferential sealing groove
(50), and in that in the sealing groove (50) is ar-
ranged a seal (48), which bears in a sealtight manner
against the inside of the adjacent side walls (42, 44).

The method as claimed in claim 10, characterized
in that the partition wall (40) is pre-fixed in the cross
sectionto be sealed, by welding or tacking, clamping,
screwing, stops or grooves.

The method as claimed in claim 10 or 11, charac-
terized in that a formless sealing compound is in-
troduced into the sealing groove (50) and is cured
therein with the formation of the seal (48).

The method as claimed in one of claims 10 to 12,
characterized in that the sealing groove (50) isfilled
with a sealing compound via a feed channel (54) in
a side wall (42, 44) or in the partition wall (40), which
feed channel is accessible from outside the boom
arm (16).

Revendications

Fléche pour une machine de travail, en particulier
fleche de distribution de béton (14) pour le guidage
d’un conduit d’alimentation de béton (22), compre-
nant plusieurs bras de fleche (16) pouvant prendre
par mobilité une position de travail, qui se compo-
sent, au moins par trongons, de plusieurs parois la-
térales (42, 44) délimitant une zone d’espace creux
(34), pour prendre la forme d’'une construction en
caisson, et un agencement de cloison d’étanchéité
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(38) pour I'étanchéisation d’une section transversale
de la zone d’espace creux (34), caractérisée en ce
que 'agencement de cloison d’étanchéité (38) pré-
sente une paroi de cloison (40) munie, sur sa péri-
phérie, d’une rainure d’étanchéité (50) qui I'entoure
aumoins par trongons ; eten ce que, dans larainure
d’étanchéité (50), est disposé, du coté interne, un
joint d’étanchéité élastique (48) en ajustement serré
contre les parois latérales limitrophes (42, 44).

Fléche selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le joint d’étanchéité (48) est formé par une ma-
tiere d’étanchéité informelle introduite dans la rainu-
re d’étanchéité (50), de préférence a partird’'une ma-
tiere d’étanchéité a base de polyuréthane.

Fléche selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
par un canal d’évacuation (54) s’étendant dans une
paroi latérale (42), de préférence formée par une
membrure, ou dans la paroi de cloison (40) pour I'in-
troduction de la matiere d’étanchéité dans la rainure
d’étanchéité (50).

Fléche selon 'une quelconque des revendications 1
a 3, caractérisée en ce que la paroi de cloison (40)
disposée dans la section transversale qui doit étre
rendue étanche, est fixée via une liaison (52) du type
par adhérence, par complémentarité de forme ou
par friction a au moins une paroi latérale (42, 44).

Fléche selon 'une quelconque des revendications 1
a 4, caractérisée en ce qu’une interface est dispo-
sée entre la paroi de cloison (40) et une paroilatérale
(42, 44) du profil en caisson dans une zone centrale
de la paroi latérale (42, 44).

Fléche selon 'une quelconque des revendications 1
a 5, caractérisée en ce la paroi de cloison (40) est
réalisée en particulier sous la forme d’'une plaque
quadrangulaire en métal ou en matiére synthétique.

Fléche selon 'une quelconque des revendications 1
a 6, caractérisée en ce que la paroi de cloison (40)
est constituée par plusieurs couches ; dans laquelle
les couches externes latérales forment les flancs de
rainure de la rainure d’étanchéité (50).

Fléche selon 'une quelconque des revendications 1
a7, caractérisée en ce que le profil en caisson est
formé par deux entretoises (44) opposées l'une a
l'autre et par deux membrures (42) s’appuyant sur
les arétes longitudinales des entretoises.

Fléche selon 'une quelconque des revendications 1
a 8, caractérisée en ce que I'agencement de cloi-
son d’étanchéité (38) rend étanche une articulation
(36) sur le trongon terminal d’un bras de fleche (16)
a I'encontre d’'une entrée de milieux corrosifs.
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Procédé pour la production d’'une fleche destinée a
une machine de travail, en particulier d’'une fléche
de distribution de béton (14) pour le guidage d’un
conduitd’alimentation de béton (22), dans lequel plu-
sieurs bras de fleche (16) sont reliés les uns aux
autres de préférence en articulation, les bras de flé-
che (16) se composant, au moins par trongons, de
plusieurs parois latérales (42, 44) délimitant une zo-
ne d’espace creux (34), pour prendre la forme d’'une
construction en caisson, et dans lequel un agence-
ment de cloison d’étanchéité (38) est introduit dans
une section transversale de la zone d’espace creux
(34), caractérisé en ce qu’une paroi de cloison (40)
est munie, sur sa périphérie, d’au moins une rainure
d’étanchéité (50) qui I'entoure au moins par
trongons ; et en ce que, dans la rainure d’étanchéité
(50), est disposé, du cété interne, un joint d’étan-
chéité élastique (48) en ajustement serré contre les
parois latérales limitrophes (42, 44).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la paroi de cloison (40) est fixée au préalable
dans la section transversale qui doit étre rendue
étanche, par soudure ou par collage, par serrage,
par vissage, a l'aide de butées ou de mortaises.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
10 ou 11, caractérisé en ce qu’une matiere d’étan-
chéité informe est introduite dans la rainure d’étan-
chéité (50) et y est durcie en formant le joint d’étan-
chéité (48).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
10 a 12, caractérisé en ce que la rainure d’étan-
chéité (50) estremplie avec une matiere d’étanchéité
via un canal d’alimentation (54) dans une paroi laté-
rale (42, 44) ou dans la paroi de cloison (40), qui est
accessible depuis I'extérieur du bras de fleche (16).
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