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(57)  Eine Schachtbodenauskleidung (1), insbeson-
dere fir einen Abwasserkanalschacht, weist einen
Grundkoérper (2) auf, der eine Auftrittsflache (3) und we-
nigstens eine Rohranschlusséffnung (5) umfasst. Der

SCHACHTBODENAUSKLEIDUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER

Grundkdrper (2) ist einstiickig aus flexiblem Material mit
einer Wandstarke gefertigt, womit er wenigstens in Teil-
bereichenim Wesentlichen beliebigzusammen gebogen
werden kann.
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Beschreibung

[0001] DieErfindung betriffteine Schachtbodenauskleidung, insbesondere fiir einen Abwasserkanalschacht, miteinem
Grundkorper, der eine Auftrittsfliche und wenigstens eine Rohranschlusséffnung aufweist.

[0002] Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Formteiles, insbesondere einer Schachtbo-
denauskleidung, und ein Verfahren zur Auskleidung eines Schachtes, insbesondere eines Abwasserkanalschachtes.
[0003] Begehbare Schachte dlterer Bauart, die gemauert, betoniert oder aus Betonformstlicken zusammengesetzt
sind, weisen nach einer gewissen Zeit aufgrund von Umwelteinflissen Zeichen von Korrosion bzw. Abnutzung auf.
Insbesondere Zugangsschéchte fiir Abwasserkanale, an deren Béden Gerinne ausgeformt sind, die Verbindungen
zwischen in die Schachte miindenden Abwasserrohren bilden, sind zusatzlich durch Abwéasser, die aggressive Sub-
stanzen enthalten kénnen, starken Belastungen unterworfen.

[0004] Durch Korrosion wird die Oberflache des Materials, aus dem der Schacht gebaut ist, angegriffen. Um derart
durch Korrosion beanspruchte Schachte wieder instand zu setzen, kommen unterschiedliche Sanierungsverfahren zum
Einsatz. Neben Beschichtungen der vorhandenen Bausubstanz mit unterschiedlichen Materialien gehért die Sanierung
durch Einsetzen vorgefertigter Bauteile in Schachtbéden und in aufgehende, d.h. Wandbereiche bildende, Schachtbau-
teile zum Stand der Technik.

[0005] Um Sanierungsarbeiten am Schachtboden vor Ort méglichst effektiv ausfiihren zu kdnnen, wird eine vorgefer-
tigte, an den zu sanierenden Schachtboden angepasste, Schachtbodenauskleidung aus Kunststoff in den Schacht
eingeflihrt, am Grunde des Schachtes angeordnet, gegebenenfalls mit in den Schacht miindenden Rohren verbunden
und mit Beton hinterfllt. Bei Bedarf wird die Innenoberflache der Wand des Schachtes ebenfalls mit einer vorgefertigten
Schachtwandauskleidung ausgekleidet, die ggf. auch an der Wand fixiert und beispielsweise mit Beton hinterfuillt wird.
[0006] Da der Einstieg zum Schacht bei vielen Abwasserschachten eine deutlich kleinere lichte Weite aufweist als
der Boden des Schachtes, auf dem die Schachtbodenauskleidung aus Kunststoff angeordnet wird, muss bei derzeit
gangigen Sanierungsverfahren, welche mit vorgefertigten Sanierungsbauteilen arbeiten, entweder zuerst der obere Teil
des Schachtes abgetragen oder die Schachtbodenauskleidung aus Kunststoff in Teilstlicke zerteilt werden, welche im
Schacht wieder miteinander verbunden werden. Da beide Methoden sehr zeit- und arbeitsaufwandig sind, wirkt sich
dies auch negativ auf die Kosten und Zeitdauer der Sanierung aus. Darlber hinaus ist das Abtragen der oberen Schacht-
bauteile (Konus) nicht in jedem Fall mdglich.

[0007] AusDE 10129860 A1 isteine Schachtbodenauskleidung bekannt, welche aus mittels Scharnieren miteinander
verbundenen, klappbaren Teilen besteht. Diese Scharniere sind aber einerseits schwierig herzustellen und bilden an-
dererseits Schwachstellen, sowohl was die mechanische Festigkeit als auch die Dichtheit der Schachtbodenauskleidung
betrifft und erfordern eine Nacharbeit der Nahtstellen.

[0008] Bei bekannten Herstellungsverfahren fiir Schachtbodenauskleidungen aus Kunststoff fir Sanierungen wird
anhand der Schachtgeometrie des zu sanierenden Schachtes eine Negativform aus Kunststoff angefertigt, an die an-
schlieend das Material, aus dem die Schachtbodenauskleidung hergestellt wird, angeformt wird.

[0009] Beibekannten Verfahren zur Herstellung von Betonschachtunterteilen fiir den Neubau von Schéchten werden
entsprechend der benétigten Schachtgeometrie Negativformen aus geschaumtem Kunststoff gefrast oder herausge-
schnitten, welche zur Ausformung der Gerinnegeometrie im Betonierprozess verwendet werden. Da die Oberflache so
einer Negativform aus geschdumtem Kunststoff sehr pords und rau ist, muss die Oberflache vor dem Auftragen des
Materials, aus dem die Schachtbodenauskleidung geformt wird, erst versiegelt bzw. beschichtet werden. Damit wird
erreicht, dass sich die Negativform zerstérungsfrei aus dem fertigen Schachtunterteil entfernen Iasst und dieser eine
moglichst glatte Oberflache aufweist. Nachteilig daran ist, dass das Versiegeln bzw. Beschichten der Negativform einen
nicht unerheblichen Zeit- und Kostenaufwand mit sich bringt.

[0010] DerErfindung liegtdaher die Aufgabe zu Grunde, eine Schachtbodenauskleidung, ein Verfahren zur Herstellung
eines Formteiles, insbesondere einer Schachtbodenauskleidung fir einen Abwasserkanalschacht, und ein Verfahren
zum Auskleiden eines Schachtes, insbesondere eines Abwasserkanalschachtes, der eingangs genannten Gattung zur
Verfligung zu stellen, welche die Nachteile des Standes der Technik nicht aufweisen. Einerseits soll dadurch das Her-
stellungsverfahren fiir eine Schachtbodenauskleidung oder fiir ein Formteil, z.B. ein Betonschachtunterteil, vereinfacht
und andererseits der Arbeitsaufwand bei einer Schachtsanierung verringert werden.

[0011] Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemal mit einer Schachtbodenauskleidung, welche die Merkmale des
Anspruches 1 aufweist.

[0012] Weiters wird diese Aufgabe mit einem Verfahren zur Herstellung eines Formteiles, insbesondere eine Schacht-
bodenauskleidung fiir einen Abwasserkanalschacht, das die Merkmale von Anspruch 7 aufweist, und mit einem Verfahren
zum Auskleiden eines Schachtes, das die Merkmale von Anspruch 15 aufweist, geldst.

[0013] Bevorzugte und vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0014] ErfindungsgemalR ist vorgesehen, dass der Grundkorper einstlickig aus flexiblem Material mit einer Wandstarke
gefertigt ist, womit er wenigstens in Teilbereichen im Wesentlichen beliebig zusammen gebogen werden kann.

[0015] Beliebig gebogen bedeutet im Rahmen der Erfindung, dass erhebliche Bereiche des Grundkdrpers gebogen
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werden kénnen, dass aber natirlich aufgrund der dreidimensionalen Form des Grundkdrpers einige Bereiche leichter
gebogen werden kdnnen als andere Bereiche. Durch die Wahl der Wandstérke in einzelnen Bereichen kann diese
Biegsamkeit bei Bedarf auch noch beeinflusst werden.

[0016] "Biegen" bedeutet im Rahmen der Erfindung im Unterschied zu "Knicken" oder "Falten" des Weiteren, dass
der Grundkérper in Bereichen in eine gebogene Form gebracht werden kann. Der Grundkérper wird nicht entlang
definierter Kanten, Knickbereichen oder Gelenken plastisch verformt, sondern kann entlang nicht exakt definierter Be-
reiche elastisch gebogen werden.

[0017] In einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform ist an die Auftrittsflache ein davon abgesenktes Gerinne
angeordnet. An dieses Gerinne schlieBt vorzugsweise wenigstens eine Rohranschlusséffnung an. Insbesondere ver-
bindet das Gerinne alle Rohranschlusséffnungen, die der Grundkdrper aufweist. Da im Regelfall eine der Rohranschlus-
soffnungen als Auslass vorgesehen ist, hat das Gerinne vorzugsweise zu dieser Rohranschlusséffnung hin ein Gefalle
mit einem Geféllewinkel. Das Gerinne kann mehrere, insbesondere miteinander in Verbindung stehende, Kanéle auf-
weisen.

[0018] Besonders vorteilhaftist es, wenn der Grundkérper einen Anschlussrand aufweist, derim Wesentlichen lotrecht
von der Auftrittsflache absteht. Der Anschlussrand verlauft vorzugsweise entlang des Auflenumfangs der Auftrittsflache
bzw. ist an eine AuRenform der Auftrittsflache angepasst.

[0019] Der Anschlussrand ist in einer vorteilhaften Ausfiihrungsform bis zu 15 Zentimeter hoch, kann im Rahmen der
Erfindung aber auch héher ausgefiihrt sein.

[0020] In einer bevorzugten Ausfilhrungsform ist entlang einer Randinnenseite des Anschlussrandes ein Ubergangs-
streifen angeordnet, wobei der Ubergangsstreifen vorzugsweise gleich hoch wie der Anschlussrand und mit diesem
verbunden ist. Der Ubergangsstreifen besteht vorzugsweise aus einem wenigstens einseitig textilbeschichteten, ther-
moplastischen Material, kann aber auch aus dem gleichen Material wie die Schachtbodenauskleidung bestehen und
muss insbesondere in diesem Fall nicht textilbeschichtet sein. Die Textilfasern sind bevorzugt auf einer dem Anschluss-
rand bzw. der Randinnenseite zugewandten Oberflaiche des Ubergangsstreifens angeordnet.

[0021] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist der Anschlussrand keinen Ubergangsstreifen, sondern
eine abgesetzte Stufe an der Randinnenseite auf, sodass ein Innendurchmesser des Anschlussrandes im Bereich der
Auftrittsflache kleiner ist als ein Innendurchmesser eines davon nach oben beabstandeten Bereiches des Anschluss-
randes.

[0022] Im Rahmen der Erfindung kann vorgesehen sein, dass an wenigstens einer Rohranschlusséffnung, gegebe-
nenfalls an bzw. in einem am Grundkdrper ausgeformten, rohrférmigen Anschlussstiick, ein Rohrstutzen angeordnet
ist. Der Rohrstutzen ist vorzugsweise mit einem textilbeschichteten, thermoplastischen Ubergangsstreifen verbunden,
vorzugsweise verschweillt, welcher am Grundkérper bzw. im Anschlussstiick angeordnet und damit verbunden ist. Der
Rohrstutzen kann alternativ oder zusatzlich direkt mit dem Grundkoérper bzw. dem Anschlussstiick verklebt, darauf
laminiert oder auf andere Weise verbunden sein.

[0023] Bevorzugt ist eine Ausflihrungsform, bei der eine oder mehrere Haftbriicke(n) am Grundkdrper angeordnet,
insbesondere mit dem Grundkoérper verbunden, ist/sind. Als Haftbriicken werden im Sinne der Erfindung sowohl geo-
metrisch definierte Elemente, wie beispielsweise Leisten, als auch Elemente mit undefinierter geometrischer Form, wie
beispielsweise Granulat, angesehen. Besonders vorteilhaft ist es, wenn auf einer gesamten nach au3en gerichteten
Oberflache des Grundkorpers Granulat und zusatzlich an bestimmten Stellen noch geometrisch definierte Haftbriicken
angeordnet sind. Die Haftbriicken dienen der Verankerung der Schachtbodenauskleidung in dem dahinter eingebrachten
bzw. angeformten Material und verhindern, dass sich die Schachtbodenauskleidung, beispielsweise durch den Grund-
wasserdruck, vom darunterliegenden Material abhebt.

[0024] Die Haftbriicken werden wéhrend und/oder nach der Herstellung der Schachtbodenauskleidung am Grund-
kérper angeordnet und bestehen vorzugsweise aus einem starren bzw. steifen Material. Sie werden insbesondere in
das fliissige oder pastdse Material des Grundkorpers eingebettet bzw. damit Giberzogen, sodass sie mit dem wenigstens
teilweise verfestigten Material des Grundkdrpers verbunden sind. Ebenso denkbar ist es, einzelne oder mehrere bzw.
unterschiedlich geformte Haftbriicken am Grundk&rper anzukleben, anzulaminieren oder auf andere Art damit zu ver-
binden.

[0025] Bevorzugt ist es, wenn der Grundkdrper aus einem elastisch, insbesondere hochelastisch, bzw. flexibel ver-
formbaren Polymer gefertigt ist, wobei auch andere elastisch verformbare bzw. flexible Werkstoffe denkbar sind. Be-
sonders bevorzugt wird als Polymer Polyharnstoffe verwendet.

[0026] Um die im Rahmen der Erfindung notwendige Elastizitdt und Flexibilitdt aufzuweisen, hat das Material des
Grundkorpers vorzugsweise eine Shore-Harte A zwischen 60 und 80, insbesondere zwischen 65 und 75, besonders
bevorzugt zwischen 68 und 72. Im Rahmen der Erfindung ist es denkbar, dass das Material eine Shore-Harte A aufweist,
die auRerhalb der angegebenen Bereiche liegt, wobei wichtig ist, dass sich das Material bei der Wandstéarke, mit der es
gefertigt ist, ausreichend stark verbiegen lasst, ohne dabei plastisch verformt zu werden.

[0027] Im Rahmen der Erfindung ist es besonders vorteilhaft, wenn bei der erfindungsgeméaRen Schachtauskleidung
nur gegebenenfalls vorhandene Rohrstutzen und/oder Haftbriicken mit geometrisch definierter Form und/oder granu-
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latformige Haftbriicken starr bzw. biegesteif ausgefiihrt sind, und der Rest der Schachtbodenauskleidung flexibel und
biegbar ausgefihrt ist.

[0028] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstellung eines Formteiles, insbesondere einer Schachtbodenaus-
kleidung fiir einen Abwasserkanalschacht, kann auf beispielhafte, den Schutzbereich der Erfindung nicht beschrankende
Art und Weise wie folgt beschrieben werden:

In einem ersten Verfahrensschritt wird eine Negativform des herzustellenden Formteiles, insbesondere der Schachtbo-
denauskleidung, erstellt. Besonders bevorzugt ist es, wenn die Negativform wenigstens teilweise aus einem Kunststoff,
insbesondere geschaumtem Kunststoff wie expandiertem Polystyrol, gefertigt, insbesondere aus einem Block eines
solchen Materials herausgefrast oder geschnitten wird. Denkbar ist auch, dass wenigstens ein Teil der Negativform, der
fur mehrere verschiedene Ausfihrungsformen von Formteilen verwendet werden kann, aus anderen Materialien, wie
beispielsweise Metall, insbesondere Aluminium, hergestellt wird.

[0029] Die Abmessungen der Negativform fir eine Schachtbodenauskleidung richten sich nach dem Schacht, in dem
die Schachtbodenauskleidung zum Einsatz kommt und kdnnen nach bekannten Maflen oder aufgrund von extra durch-
gefihrten Vermessungen am Schacht ermittelt werden.

[0030] In einem folgenden Verfahrensschritt wird die Negativform zumindest bereichsweise mit einer dehnbaren und
flexiblen Folie umhiillt. Eine solche Folie besteht vorzugsweise aus einem elastisch, insbesondere hochelastisch, ver-
formbaren Kunststoff, beispielsweise aus Silikon, wobei der Begriff Folie nicht als Einschrankung hinsichtlich der Dicke
verstanden werden soll. Die Folie kann, je nach Bedarf oder Material der Folie, unterschiedlich stark, beispielsweise
zwischen 0,01 mm bis 5 mm, insbesondere zwischen 0,5 mm und 3 mm, ausgefiihrt sein. Durch das Umhllen der
Negativform mit der Folie ist die Oberflache der Negativform geschitzt bzw. versiegelt und ausreichend glatt fiir ein
spateres Anformen des Formteiles, insbesondere der Schachtbodenauskleidung.

[0031] In einer besonders bevorzugten Durchfiihrungsform des Verfahrensschrittes zum Umbhiillen der Negativform
wird die fertig erstellte Negativform in einer oben offenen Hullvorrichtung platziert, die dichtend mit der Folie abgedeckt
bzw. verschlossen wird. AnschlieRend wird die Luft in der Hillvorrichtung, insbesondere in einem Bereich zwischen der
Negativform und der Folie, evakuiert und die Folie durch den Unterdruck an die Negativform gesaugt bzw. durch den
Umgebungsdruck an die Negativform angepresst.

[0032] In einer bevorzugten Weiterentwicklung dieser bevorzugten Durchfiihrungsform des Verfahrens wird vor dem
Erzeugen des Unterdruckes in dem Bereich zwischen der Negativform und der Folie ein Uberdruck zwischen Negativform
und Folie bzw. in der Hillvorrichtung erzeugt. Dadurch wird die Folie elastisch verformt und wélbt sich von der Hullvor-
richtung und der darin platzierten Negativform weg. Die Negativform wird gleichzeitig oder anschlieRend an die gewdlbte
Folie angenahert und gegebenenfalls mit der Folie in Kontakt gebracht. Dies wird bevorzugt mit einem in der Hillvor-
richtung vorgesehenen Hubmechanismus durchgefiihrt, der die Negativform in Richtung zur Folie anhebt. Erst danach
wird der Unterdruck zwischen der Folie und der Negativform erzeugt. Durch diese Weiterentwicklung lasst sich die
Bildung von Falten, die an der Folie beim Umhdillen der Negativform entstehen kdénnten, weitestgehend verhindern.
[0033] Besonders vorteilhaft ist es, wenn im Anschluss an das zumindest bereichsweise Umbhiillen der Negativform
mit der Folie ein Gurt, ein Ring, eine Spannvorrichtung oder dergleichen umfangseitig um die Negativform, insbesondere
um einen von der Folie umhdllten Sockelbereich der Negativform, gespannt wird. Damit wird die Folie so dicht an die
Negativform angedriickt bzw. angepresst, dass der Unterdruck zwischen Folie und Negativform von selbst erhalten
bleibt und kein Druckausgleich zwischen dem Bereich zwischen Folie und Negativform und der Umgebung stattfinden
kann.

[0034] In einem weiteren Verfahrensschritt wird der Grundkdrper des Formteiles, insbesondere der Schachtboden-
auskleidung, erstellt. Daflir wird Material, das sich in einem fliissigen oder pastésen Zustand befindet, an die umhiillte
Negativform angeformt, insbesondere aufgespriiht, angegossen, aufgetragen, anlaminiert, gespachtelt oder auf andere
Weise aufgebracht. Das Anformen kann manuell und/oder automatisch unter Zuhilfenahme geeigneter Werkzeuge, wie
beispielsweise einer Sprihpistole, durchgefiihrt werden. Das Anformen kann in einem einzigen Schritt oder in mehreren
aufeinanderfolgenden Schritten, gegebenenfalls unter Kombination verschiedener, vorstehend erwahnter oder anderer
Methoden erfolgen.

[0035] Vorzugsweise istdaszum Erstellen des Grundkérpers verwendete Material ein elastisch verformbares Polymer,
ein Duroplast oder Elastomer. Besonders bevorzugt ist die Verwendung von Polyharnstoff, wenn der Grundkorper
einstlickig mit einer Wandstéarke gefertigt wird, womit er wenigstens in Teilbereichen im Wesentlichen beliebig zusammen
gebogen werden kann. Ebenso denkbar ist es, dass das verwendete Material ein aushartendes Material, beispielsweise
Beton ist, wobei vor dem Auftragen des aushartenden Materials auch eine diinne Schicht eines Kunststoffes oder eines
anderen Materials auf die umhiillte Negativform aufgetragen werden kann.

[0036] Bei einer Schachtbodenauskleidung flir die Sanierung eines Schachtes ist das Material, aus dem der Grund-
kérper besteht, in dem Zustand, in dem die Schachtbodenauskleidung in den zu sanierenden Schacht eingebracht wird,
vorzugsweise flexibel. Es istim Rahmen der Erfindung méglich, dass das Material im Laufe der Zeit nach dem Einbringen
in den Schacht noch weiter aushartet und somit an Flexibilitat verliert, was fir die Erfindung allerdings nicht nachteilig
ist. Wesentlich ist, dass das Material zu dem Zeitpunkt, zu dem die Schachtbodenauskleidung in den Schacht eingebracht
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wird, so flexibel ist, dass der Grundk&rper zusammengebogen werden kann, um ihn einfacher durch die Einstiegs6ffnung
in den Schacht einbringen zu kénnen.

[0037] Alsflexibel wirdim Rahmen der Erfindung verstanden, dass das Material bei einer gleichbleibenden Wandstarke
oder bei unterschiedlichen Wandstarken, mit der/denen der Grundkérper gefertigt wird, elastisch verformbar und biegsam
ist, insbesondere, dass das Material zerstérungsfrei weitreichend elastisch verformt und um Biegeradien, welche be-
vorzugt in der GréRRenordnung von mehr als 1 oder 2 cm, bevorzugt gréRer als 3 oder 4 cm liegen, elastisch gebogen
werden kann. Vorzugsweise wird wahrend der Herstellung des Grundkdrpers durch Anformen an die Negativform we-
nigstens ein Rohrstutzen und/oder wenigstens ein Ubergangsstreifen (z.B. aus faserverstarktem Kunststoff, insbeson-
dere aus glasfaserverstarktem, ungesattigten Polyesterharz, textilkaschiertem Thermoplast oder aus dhnlichen Mate-
rialien bzw. Materialkombinationen) an der Negativform angeordnet, insbesondere angelegt, aufgeschoben oder befes-
tigt.

[0038] Nachdem sich das Material des Grundkérpers zumindest teilweise verfestigt hat, ist der Rohrstutzen mit dem
Grundkorper verbunden.

[0039] Alternativ kdnnen der Grundkérper und wenigstens ein Rohrstutzen auch durchgangig aus ein und demselben
flexiblen Material hergestellt werden oder gar kein Rohrstutzen vorgesehen sein. Der/die Rohrstutzen und/oder Uber-
gangsstreifen kann/kdnnen auch nach dem Herstellen des Grundkérpers an diesem angeordnet, insbesondere mit
diesem verbunden, vorzugsweise verklebt, anlaminiert oder verschweif’t, werden.

[0040] Weiters ist im Rahmen des erfindungsgemaRen Verfahrens bevorzugt, dass granulatférmige Haftbriicken
und/oder eine oder mehrere Haftbriicken mit geometrisch definierter Form, beispielsweise in Leistenform, bereits bei
der Herstellung des Grundkérpers an diesem angeordnet, insbesondere mit dem Grundkérper verbunden werden.
Denkbar ist es im Rahmen der Erfindung allerdings auch, die Haftbriicke(n) erst nach der Herstellung des Grundkdrpers
an diesem zu befestigen.

[0041] In einem abschlieBenden Verfahrensschritt wird der Grundkérper von der Negativform entfernt, nachdem sich
das Material des Grundkérpers ausreichend verfestigt hat. Ebenso denkbar ist es, dass, nachdem das den Grundkdorper
bildende Material wenigstens teilweise verfestigt ist, auf diesem Material, insbesondere auf der Seite des Grundkdrpers,
die von der Negativform abgewandt ist, weiteres aushartendes Material, insbesondere Beton, aufgebracht wird. Der
Grundkoérper und das mit dem Grundkoérper verbundene weitere Material werden von der Negativform entfernt, nachdem
das weitere Material zumindest teilweise verfestigt bzw. ausgehartet ist.

[0042] Das erfindungsgemaRe Verfahren zum Auskleiden eines Schachtes, insbesondere zum Sanieren eines Ab-
wasserkanalschachtes, kann auf beispielhafte, den Schutzbereich der Erfindung nicht beschrénkende, Art und Weise
wie folgt beschrieben werden:

Die Innenflache des Schachtes, also der Boden, die Wand und die Einstiegs6ffnung bzw. das Mannloch, kann vor dem
Auskleiden bereichsweise oder grof3flachig gereinigt und von lockerem Material befreit und gegebenenfalls abgeschliffen
oder abgefrast werden. In den Schacht miindende Rohre kénnen bei Bedarf beispielsweise durch Absperrblasen ver-
schlossen bzw. abgedichtet werden. Die Absperrblasen kdnnen gleichzeitig zur Fixierung der Rohrstutzen einer in den
Schacht eingesetzten Schachtbodenauskleidung dienen.

[0043] In einem ersten Verfahrensschritt wird ein Formteil, insbesondere eine Schachtbodenauskleidung hergestellt,
die einen Grundkdérper aufweist, der flexibel ist und im Wesentlichen beliebig zusammengebogen werden kann.
[0044] Die Schachtbodenauskleidung weist wenigstens eine Rohranschlusséffnung und, wenn mehrere Rohran-
schlussoéffnungen vorgesehen sind, vorzugsweise ein zwischen den Rohranschlusséffnungen verlaufendes Gerinne auf.
[0045] Die Abmessungen der Schachtbodenauskleidung richten sich nach dem Schacht, in dem die Schachtboden-
auskleidung zum Einsatz kommt und kénnen nach bekannten geometrischen Maf3en (beispielsweise aus einer vorhan-
denen Datenbank) oder aufgrund von extra durchgefiihrten Vermessungen am Schacht ermittelt werden. Das Vermessen
kann manuell oder automatisch, beispielsweise mit Hilfe eines 3D-Scanners, durchgefiihrt werden.

[0046] In einem weiteren Verfahrensschritt wird die Schachtbodenauskleidung zusammengebogen und durch die
Einstiegso6ffnung in den Schacht eingeflihrt. Im Schacht wird die Schachtbodenauskleidung wieder auseinandergebogen
bzw. entfaltet sie sich durch ihre Elastizitat weitgehend von alleine in ihre urspriingliche Form und wird dann am Boden
des Schachtes angeordnet.

[0047] In einem folgenden Verfahrensschritt wird die Schachtbodenauskleidung am Boden des Schachtes festgelegt
bzw. fixiert und in einem weiteren Verfahrensschritt mit aushartendem Fillmaterial, wie Beton, hinter- bzw. unterflillt,
sodass die Hohlrdume zwischen der Schachtbodenauskleidung und dem Boden (und gegebenenfalls eines unteren
Randbereiches) des Schachtes ausgefillt werden.

[0048] Das Festlegen bzw. Fixieren der Schachtbodenauskleidung dient im Rahmen der Erfindung dazu, dass die
flexible Schachtbodenauskleidung beim Hinterfiillen nicht vom Boden des Schachtes weggedrickt wird bzw. eine un-
erwiinschte Form annimmt.

[0049] Besonders bevorzugtistesim Rahmen der Erfindung, wenn eine Negativform, die zur Herstellung der Schacht-
bodenauskleidung verwendet oder nach der Herstellung der Schachtbodenauskleidung passend zur Form der Schacht-
bodenauskleidung hergestellt wurde, falls notwendig zerteilt, in den Schacht eingebracht und passend auf der Schacht-
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bodenauskleidung angeordnet wird. Durch Beschweren dieser (bei Bedarf wieder zusammengesetzten) Negativform
wird die Schachtbodenauskleidung beim Hinterfillen in Position und in Form gehalten und kann weder nach oben
gedriickt werden noch eine andere als die gewlinschte Form annehmen.

[0050] In einer bevorzugten Durchfiihrungsform wird in weiterer Folge eine Schachtwandauskleidung in den Schacht
eingebracht. Diese ist vorzugsweise so grof ausgefiihrt, dass damit die Wand des Schachtes bis zu einer festgelegten
Hoéhe, vorzugsweise Uber die gesamte Schachthéhe, im Wesentlichen entlang des gesamten Innenumfangs des Schach-
tes bedeckt werden kann.

[0051] Vorteilhaftistesdabei, wenn die Schachtwandauskleidung mit einem unteren Bereich teilweise in einem lotrecht
vom Grundkérper der Schachtbodenauskleidung abstehenden Anschlussrand aufgenommen wird, sodass sich der
Anschlussrand und der untere Bereich der Schachtwandauskleidung zumindest abschnittsweise Uberlappen. Die
Schachtbodenauskleidung und die Schachtwandauskleidung werden, insbesondere im Bereich des Anschlussrandes,
vorzugsweise dicht miteinander verbunden, beispielsweise verschweil’t, verklebt, aneinander laminiert oder durch Ein-
satz einer Reparaturmanschette miteinander verbunden.

[0052] In einer besonders vorteilhaften Durchfiihrungsform wird die Schachtwandauskleidung mit einem Ubergangs-
streifen aus textilkaschiertem Thermoplast, der an einer Innenseite des Anschlussrandes angeordnet und mit dem
Grundkorper verbunden ist, thermisch verbunden, insbesondere verschweildt.

[0053] Bevorzugtwird dann auch die Schachtwandauskleidung mit einem Fillmaterial, zum Beispiel Beton, hinterfuillt.
[0054] Irgendwann nach der Anordnung der Schachtbodenauskleidung am Boden des Schachtes kénnen die Rohr-
anschlusséffnungen bzw. Rohrstutzen der Schachtbodenauskleidung mit den Rohren, die in den Schacht miinden bzw.
von diesem weg fiihren, dicht verbunden, insbesondere verklebt, laminiert oder verschweifdt, werden.

[0055] Als Fiillmaterial zum Hinterfullen der Schachtbodenauskleidung und/oder der Schachtwandauskleidung wird
vorzugsweise ein aushartendes, mineralisches Material, wie beispielsweise Beton, verwendet. Wenn an der Schacht-
bodenauskleidung und/oder an der Schachtwandauskleidung Haftbriicken angeordnet sind, werden diese beim Aus-
harten des Fillmateriales im Fullmaterial verankert.

[0056] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden Beschreibung
bevorzugter und den Schutzbereich nicht einschrankender Ausfiihrungsformen der Erfindung unter Bezugnahme auf
die angeschlossenen Zeichnungen. Es zeigt:

Fig. 1  eine isometrische Ansicht einer Ausfiihrungsform einer erfindungsgemaRen Schachtbodenauskleidung,

Fig. 2 eine isometrische Ansicht der zusammengebogenen Schachtbodenauskleidung von Fig. 1,

Fig. 3  eine isometrische Ansicht einer weiteren Ausfiihrungsform einer mit einer Schachtwandauskleidung verbun-
denen, erfindungsgemafien Schachtbodenauskleidung,

Fig. 4  einen Schnitt entlang der Ebene 1V durch die Schachtbodenauskleidung von Fig. 3,

Fig. 5 eine Detailansicht eines Ausschnittes V aus Fig. 4,

Fig. 6 eine weitere Detailansicht eines Ausschnittes VI aus Fig. 4,

Fig. 7 eine weitere Detailansicht eines Ausschnittes VIl aus Fig. 4, und

Fig. 8 einen Schnitt durch eine Hiillvorrichtung, eine Negativform und eine flexible Folie zur Verwendung in einem

erfindungsgeméafen Verfahren zur Herstellung eines Formteiles, insbesondere einer erfindungsgemafen
Schachtbodenauskleidung.

[0057] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemale Schachtbodenauskleidung 1 mit einem Grundkdrper 2, die eine Auftritts-
flache 3 mit einem davon abgesenkten Gerinne 4 aufweist, wobei die Auftrittsflache 3 in der in Fig. 1 dargestellten
Ausfiihrungsform im Wesentlichen kreisférmig ist, aber auch andere Formen (z. B. Polygone) im Rahmen der Erfindung
denkbar sind. Das Gerinne 4 verbindet Rohranschlusséffnungen 5, die unterhalb der Auftrittsflache 3 angeordnet sind.
[0058] Der Grundkdrper 2 besteht aus einem flexiblen Material und ist in einer Wandstéarke gefertigt, die es erlaubt,
dass er wenigstens in den Bereichen, in welchen er nicht durch seine raumliche Form einen erhdhten Verformungswi-
derstand aufweist, im Wesentlichen beliebig, d.h. entlang beliebiger Konturen, zusammen gebogen werden kann.
[0059] Am Rand der Auftrittsflache 3 ist ein Anschlussrand 6 angeordnet, der, vorzugsweise im Wesentlichen lotrecht,
von der Auftrittsflache 3 nach oben weg absteht und entlang einer AuRenkontur der Auftrittsflache 3 verlauft. Der An-
schlussrand ist vorzugsweise aber nicht zwingend einstlickig mit dem Grundkdrper 2 hergestellt und weist eine Ran-
dinnenseite 7 auf, die im Wesentlichen zur Ganze von einem Ubergangsstreifen 8 bedeckt ist.

[0060] In bzw. an jeder Rohranschlusséffnung 5 ist ein Rohrstutzen 9 angeordnet. Jeder Rohrstutzen 9 ist dabei
teilweise in einem von der jeweiligen Rohranschlusséffnung 5 abstehenden, rohrférmigen Anschlussstiick 11 aufge-
nommen und Uber dieses mit der Rohranschlusséffnung 5 und dem Grundkérper 2 dicht verbunden.

[0061] Das rohrférmige Anschlussstiick 11 ist entweder bereits einstiickig mit dem Grundk&rper 2 und somit aus
demselben Material wie dieser hergestellt worden oder ein aus einem textilbeschichteten, thermoplastischen Material
oder ein aus einem glasfaserverstarktem Kunststoff hergestellter Ubergangsstreifen 8, welcher sich fest und dicht sowohl
mit dem Material des Grundkodrpers als auch dem Material des Rohrstutzens verbinden lasst. Alternativ dazu kann das
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Anschlussstiick 11 mit einem solchen Ubergangsstreifen 8 verbunden sein, der vorzugsweise entlang einer Innenseite
des Anschlussstiickes 11 angeordnet, insbesondere damit verbunden, ist.

[0062] Fig. 2 zeigt die in Fig. 1 dargestellte Schachtbodenauskleidung 1 in zusammengebogener Form, wodurch die
aulleren Abmessungen der Schachtbodenauskleidung 1 zumindestin eine Richtung erheblich verringert werden kénnen.
Somit kann die Schachtbodenauskleidung 1 in zusammengebogener Form durch eine Einstiegséffnung, insbesondere
ein Mannloch eines Schachtes, hindurchgefiihrt werden, die an ihrer breitesten Stelle schmaéler als der Durchmesser
der Auftrittsflache 3 ist.

[0063] Fig. 3 zeigt eine isometrische Ansicht einer erfindungsgemafen Schachtbodenauskleidung 1, die im Bereich
des Anschlussrandes 6 mit einer Schachtwandauskleidung 12 verbunden ist.

[0064] DieinFig. 3 dargestellte Schachtbodenauskleidung weist leistenférmige Haftbriicken 13 auf, die an geeigneten
Stellen an der Unterseite des Grundkdrpers 2 angeordnet sind. Des Weiteren sind an einer nach auflen weisenden
Oberflache 16 des Grundkdrpers 2, insbesondere im Bereich der Unterseite bzw. vorzugsweise in allen Bereichen des
Grundkoérpers 2, welche mit Fullmaterial hinterfillt werden, granulatférmige Haftbriicken 14 angebracht. Die Schacht-
wandauskleidung 12 weist in der dargestellten Ausfihrungsform im Bereich der AufRenseite angeordnete, weitere Haft-
briicken 15 auf. Die Haftbriicken 13, 14 und 15 dienen der spateren Verankerung der Schachtbodenauskleidung 1 bzw.
der Schachtwandauskleidung 12 im hinterfillten Material.

[0065] Fig. 4 zeigt einen Schnitt entlang der Ebene 1V durch die in Fig. 3 dargestellte Schachtbodenauskleidung 1
und die damit verbundene Schachtwandauskleidung 12. Das Gerinne 4 zwischen den in der Schnittebene 1V liegenden
Rohranschlusséffnungen 5 weist ein Gefalle mit einem Geféllewinkel o auf, wobei andere Bereiche des Gerinnes 4
entweder kein Gefalle oder ein Gefélle mit einem gleichen oder anderen Geféllewinkel a. aufweisen kénnen.

[0066] Fig. 5 zeigt ein vergroRertes Detail V aus Fig. 4 im Bereich der Rohranschlusséffnung 5.

[0067] Das vom Grundkoérper 2 abstehende, rohrférmige Anschlussstiick 11 der Rohranschlusséffnung 5 umschlief3t
den Rohrstutzen 9 und ist mit diesem Uber den gesamten AuRenumfang des Rohrstutzens 9 dicht verbunden.

[0068] Das in Fig. 6 vergrof3ert dargestellte Detail VI aus Fig. 4 ist im Bereich des Anschlussrandes 6 angeordnet.
[0069] An der Randinnenfliche 7 des Anschlussrandes 6 ist ein Ubergangsstreifen 8 angeordnet, der die Randinnen-
flache 7 des Anschlussrandes 6 im Wesentlichen zur Génze bedeckt.

[0070] DerUbergangsstreifen 8 bestehtaus einem thermoplastischen Material mit wenigstens einer textilbeschichteten
Seite, wird wahrend der Herstellung des Grundkérpers 2 an diesen angeformt und ist Gber die an der Randinnenflache
7 anliegende, textilbeschichtete Seite fest und dicht mit dem Anschlussrand 6 verbunden.

[0071] Die Schachtwandauskleidung 12 ist zumindest abschnittsweise im Anschlussrand 6 bzw. Ubergangsstreifen
8 der Schachtbodenauskleidung 1 aufgenommen, sodass zwischen der Schachtwandauskleidung 12 und dem mit dem
Anschlussrand 6 verbundenen Ubergangsstreifen 8 ein Uberlappungsbereich 17 gebildet ist.

[0072] Die Schachtwandauskleidung 12, die in der in Fig. 6 dargestellten Ausfliihrungsform aus einem thermoplasti-
schen Material besteht, ist mit dem ebenfalls aus einem thermoplastischen Material bestehenden Ubergangsstreifen 8
verbunden, insbesondere am Rand der Schachtwandauskleidung 12 mittels einer SchweiRnaht 18 mit dem Ubergangs-
streifen 8 verschweilt.

[0073] DasinFig. 7 vergroRert dargestellte Detail VIl aus Fig. 4 ist im Bereich des Anschlussrandes 6 und der Rohr-
anschlusséffnung 5 angeordnet.

[0074] InderinFig. 7 dargestellten Ausfihrungsform ist der Rohrstutzen 9 im Wesentlichen ganz in der zugeordneten
Rohranschlusséffnung 5 aufgenommen und mit der Rohranschlusséffnung 5 und dem Grundkdrper 2 dicht verbunden.
[0075] Die Schachtwandauskleidung 12 ist im Anschlussrand 6 der Schachtbodenauskleidung 1 aufgenommen und
steht an einerim Anschlussrand verlaufenden Stufe 19 an, wobei der Uberlappungsbereich 17 zwischen Anschlussrand
6 und Schachtwandauskleidung 12 eine Art Muffe bildet. Eine Innenseite der Schachtwandauskleidung 12 schlie3t im
Wesentlichen stufenfrei bzw. biindig an die Randinnenseite 7 unterhalb des Uberlappungsbereiches 17 an.

[0076] Die Schachtwandauskleidung 12, die inderin Fig. 7 dargestellten Ausfliihrungsform aus einem duroplastischen
Material besteht, ist mit dem ebenfalls aus einem duroplastischen Material bestehenden Anschlussrand 6 verbunden,
insbesondere indem die Schachtwandauskleidung 12 mit dem Anschlussrand 6 im Uberlappungsbereich verklebt ist
oder indem ein Streifen Uber den Stof3 zwischen der Stufe 19 und Schachtwandauskleidung 12 laminiert wird.

[0077] Fig. 8 zeigt eine bevorzugte Ausfiihrungsform einer Hullvorrichtung 21 zum Durchfiihren des erfindungsgema-
Ren Verfahrens zum Herstellen eines Formteiles, insbesondere einer erfindungsgemaflen Schachtbodenauskleidung 1.
[0078] Die Hullvorrichtung 21 weist einen hohlzylinderformigen Auflenkérper 22 auf, der nach oben hin durch eine
Platte 23 mit einer zentralen Offnung 24 begrenzt ist und nach unten hin vorzugsweise verschlossen ist.

[0079] ImAuRenkdrper22istein Auflagetisch 25 parallel zur Platte 23 angeordnet, der mittels eines Hebemechanismus
26 zwischen einer abgesenkten Position, in der er von der Platte 23 beabstandet ist, und der dargestellten, angehobenen
Position, in der er von unten her, insbesondere dichtend, an der Platte 23 anliegt, verstellbar ist.

[0080] Ineinerbevorzugten Durchfilhrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens zum Herstellen eines Formteiles,
in welcher das Formteil eine erfindungsgeméafie Schachtbodenauskleidung 1 ist, wird in einem ersten Verfahrensschritt
eine Negativform 27 der Schachtbodenauskleidung 1 auf dem Auflagetisch 25 angeordnet, wobei sich der Auflagetisch
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25 in der abgesenkten Position befindet.

[0081] Die Negativform 27 bildet die Form der fertigen Schachtbodenauskleidung 1 nach und umfasst weiters einen
hohlzylinderférmigen Grundkorper 29, der er auf einer am Auflagetisch 25 liegenden Grundplatte 28 angeordnet ist.
[0082] Der Grundkdrper 29 ist an einem der Grundplatte 28 gegenlberliegenden Ende durch eine Deckplatte 31,
welche in der dargestellten Ausfiihrungsform die Form einer von der Grundplatte 28 weg gerichteten stumpfen Kegel-
spitze aufweist, verschlossen. Ein von der Deckplatte 31 nach oben abstehender Gerinneformkérper 32 weist die In-
nenform des Gerinnes 4 des Formteils, insbesondere der Schachtbodenauskleidung 1, auf.

[0083] Die Grundplatte 28 verschlie8t den Grundkdrper 29 von unten und weist einen Durchmesser auf, der kleiner
als der Durchmesser der Offnung 24 ist. Am Auflagetisch 25 und an der Grundplatte 28 angeordnete bzw. den Auflagetisch
25 und die Grundplatte 28 durchdringende Ventile 33 verbinden nicht dargestellte Leitungen fiir Fluid, insbesondere flr
Luft, mit einem im Grundko&rper 29 gebildeten Hohlraum 34.

[0084] In der Deckplatte 31 angeordnete Durchgangsldcher 35 bilden fiir das Fluid eine Verbindung zwischen dem
Hohlraum 34 und dem Raum Uber der Deckplatte 31.

[0085] Nach dem Anordnen der Negativform 27 auf dem Auflagetisch 25 wird oben auf der Platte 23 eine flexible Folie
36 angeordnet, sodass die Offnung 24 von der Folie 36 (iberdeckt wird.

[0086] Die flexible Folie 36 wird dicht an die Platte 23 angepresst, was insbesondere entlang eines Auflenrandes der
Platte 23 und vorzugsweise mit einer dort angeordneten Klemmvorrichtung 37 erfolgt.

[0087] In einem weiteren Verfahrensschritt wird durch eines der Ventile 33 Fluid, insbesondere Luft, in den Hohlraum
34 eingeblasen, sodass zwischen der Negativform 27 und der flexiblen Folie 36 ein Uberdruck gebildet und die flexible
Folie 36, wie in Fig. 8 in strichlierter Form dargestellt, aufgebldht wird. Die flexible Folie 36 steht dadurch kuppelférmig
von der Platte 23 nach oben ab. AnschlieRend oder gleichzeitig wird der Auflagetisch 25 in jene angehobene Position
verstellt, die in Fig. 8 dargestellt ist. Theoretisch kénnte die Negativform 27 im Rahmen der Erfindung auch ohne die
vorherige Aufblahung der Folie 36 nach oben gehoben und dadurch die Folie 36 gespannt werden. Dies ist aber weniger
vorteilhaft, weil dadurch die Folie 36 mechanisch héher beansprucht wird.

[0088] In dieser angehobenen Position des Auflagetisches 25 wird das Fluid durch das andere Ventil 33 abgesaugt,
wodurch zwischen Negativform 27 und flexibler Folie 36 ein Unterdruck gebildet und die flexible Folie 36 durch den
Umgebungsdruck an die Negativform 27 angepresst wird. Die flexible Folie 36 liegt aufgrund der vorherigen Vorspannung
faltenfrei an der Negativform 27 an und umhillt diese.

[0089] Im folgenden Verfahrensschritt wird um die Folie 36 ein Gurt 38 im Bereich der Platte 23 angeordnet, insbe-
sondere herumgespannt. Der Gurt 38 iberdeckt dabei vorzugsweise auch einen Sockelbereich 39 des Grundkoérpers
29 und liegt an diesem an, wobei die Folie 36 auRen an den Sockelbereich 39 und die Grundplatte 28 angepresst und
eine dichte Verbindung zwischen Grundplatte 28 und Grundkérper 29 gebildet wird.

[0090] Nach dem Sperren der Ventile 33 und Lésen der Klemmvorrichtung 37 kann die Negativform 27 aus der
Hullvorrichtung 21 vom Auflagetisch 25 entfernt werden, ohne dass der Unterdruck innerhalb der Negativform 27 verloren
geht.

[0091] Im folgenden Verfahrensschritt kann auf die mit der flexiblen Folie 36 umhiillte Negativform 27 Material ange-
formt werden.

[0092] Die Negativform 27 oder einzelne oder mehrere Teile der Negativform 27 lassen sich zu einem spateren
Zeitpunkt aus dem daran angeformten Formteil I6sen und kénnen so zur Herstellung weiterer Formteile verwendet
werden. Ebenso ist es mdglich, den Gurt 38 und die flexible Folie 36 zur Herstellung weiterer Formteile zu nutzen.

Bezugszeichenliste

1 Schachtbodenauskleidung 32 Gerinneformkérper
2 Grundkorper 33 Ventile

3 Auftrittsflache 34 Hohlraum

4 Gerinne 35 Durchgangslécher
5 Rohranschlussoéffnung 36 flexible Folie

6 Anschlussrand 37 Klemmvorrichtung
7 Randinnenseite 38 Gurt

8 Ubergangsstreifen 39 Sockelbereich

9 Rohrstutzen

10

11 Anschlussstiick o lV Gefallewinkel

12 Schachtwandauskleidung Schnittebene
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(fortgesetzt)
13 Haftbriicke mit geometrisch definierter Form V Detail
VI Detall
Wl Detail
14 granulatférmige Haftbriicken

15 weitere Haftbriicken
16 Oberflache

17 Uberlappungsbereich
18 Schweillnaht

19 Stufe

20

21 Hullvorrichtung
22 Aulenkorper
23 Platte

24 Offnung

25 Auflagetisch

26 Hebemechanismus
27 Negativform

28 Grundplatte

29 Grundkorper

30

31 Deckplatte

Patentanspriiche

1.

Schachtbodenauskleidung (1), insbesondere fiir einen Abwasserkanalschacht, mit einem Grundkdérper (2), der eine
Auftrittsflache (3) und wenigstens eine Rohranschlusséffnung (5) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkorper (2) einstiickig aus flexiblem Material mit einer Wandstarke gefertigt ist, womit er wenigstens in Teilbe-
reichen im Wesentlichen beliebig zusammen gebogen werden kann.

Schachtbodenauskleidung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an der Auftrittsflache (3) ein von der
Auftrittsflache (3) abgesenktes Gerinne (4) angeordnet ist, wobei wenigstens eine Rohranschlusséffnung (5) an das
Gerinne (4) anschlief3t.

Schachtbodenauskleidung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftrittsflache (3) einen
im Wesentlichen lotrecht abstehenden, an eine AuRenform der Auftrittsflache (3) angepassten Anschlussrand (6)
aufweist, wobei vorzugsweise entlang einer Randinnenseite (7) des Anschlussrandes (6) ein Ubergangsstreifen
(8), der insbesondere gleich hoch wie der Anschlussrand (6) ist und vorzugsweise aus einem textilbeschichteten,
thermoplastischen Material besteht, angeordnet, insbesondere mit der Randinnenseite (7) verbunden, ist.

Schachtbodenauskleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass an der Rohran-
schlussoffnung (5) ein Rohrstutzen (9) angeordnet ist, insbesondere teilweise in der Rohranschlusséffnung (5)
und/oder in einem an der Rohranschlusséffnung (5) ausgeformten, rohrférmigen Anschlusssttick (11) aufgenommen
ist, wobei vorzugsweise der Rohrstutzen (9) direkt mit der Rohranschlusséffnung (5) und/oder mit dem Anschluss-
stiick (11) verbunden, insbesondere verklebt oder laminiert, oder miteinemin der Rohranschlusséffnung (5) und/oder
in dem Anschlussstiick (11) angeordneten, vorzugsweise daran angeformten, textilbeschichteten, thermoplasti-
schen Ubergangsstreifen (8), verbunden, insbesondere verschweift, ist.

Schachtbodenauskleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf einer nach
aullen gerichteten Oberflache (16) des Grundkdrpers (2) zumindest bereichsweise granulatférmige Haftbriicken
(14) und/oder Haftbriicken mit geometrisch definierter Form (13), vorzugsweise Leistenform, angeordnet sind.

Schachtbodenauskleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundk&rper
(2) aus einem Polymer, insbesondere einem elastisch, vorzugsweise hochelastisch bzw. flexibel verformbaren
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Polyharnstoff, besteht.

Verfahren zum Herstellen eines Formteiles, insbesondere eine Schachtbodenauskleidung (1) fiir einen Abwasser-
kanalschacht, mit einem Grundkérper (2), der vorzugsweise eine Auftrittsflache (3) und wenigstens eine Rohran-
schlussoffnung (5) aufweist, gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrensschritte:

a) Erstellen einer Negativform (27) des Formteils,

b) zumindest bereichsweises Umhdllen der Negativform (27) mit einer, insbesondere aus Silikon oder einem
anderen elastischen Material bestehenden, flexiblen Folie (36), und

c) Erstellen des Grundkoérpers (2) durch Anformen eines Materials in einem fliissigen oder pastésen Zustand
an die Negativform (27).

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Material, das angeformt wird, ein aushartendes
Material, insbesondere Beton, ist, oder dass das Material, das angeformt wird, ein Polymer, insbesondere ein
Polyharnstoff, ist, und vorzugsweise aufgespriht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass nach Verfahrensschritt c), nachdem das den Grund-
kérper (2) bildende Material wenigstens teilweise verfestigt ist, weiteres aushartendes Material, insbesondere Beton,
auf das den Grundkoérper (2) bildende Material, insbesondere auf eine der Negativform (27) abgewandte Seite des
Grundkoérpers (2), aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Negativform (27) im Verfah-
rensschritt a) zumindest teilweise aus Kunststoff, insbesondere aus geschdumtem Kunststoff, vorzugsweise aus
expandiertem Polystyrol, gefertigt, insbesondere gefrast oder geschnitten, wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass Verfahrensschritt b) in folgende
Verfahrensschritte unterteilt ist:

b1) Platzieren der Negativform (27) in einer nach oben offenen Hullvorrichtung (21),

b2) Abdecken der Hillvorrichtung (21) mit der flexiblen Folie (36), und

b3) Erzeugen eines Unterdruckes in einem Bereich zwischen der flexiblen Folie (36) und der Negativform (27),
wodurch sich die flexible Folie (36) an die Negativform (27) anlegt und diese umhiillt, vorzugsweise gefolgt von
dem Verfahrensschritt, dass ein Gurt (38) oder dergleichen dicht umdie flexible Folie (36) und um die Negativform
(27) gespannt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass nach Verfahrensschritt b2) ein Uberdruck im Bereich
zwischen der flexiblen Folie (36) und der Negativform (27) erzeugt wird, sodass sich die flexible Folie (36) von der
Negativform (27) weg wdlbt, und dass anschlieRend die Negativform (27) an die flexible Folie (36) angenahert,
insbesondere mit der flexiblen Folie (36) in Kontakt gebracht, wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Ubergangsstreifen
(8), insbesondere aus einem textilkaschierten Thermoplast, und/oder wenigstens ein Rohrstutzen (9), insbesondere
aus einem faserverstarkten Kunststoff, an der Negativform (27) angeordnet und an den Grundkdrper (2) angeformt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend und/oder nach dem
Verfahrensschritt c) wenigstens eine Haftbriicke, insbesondere eine granulatférmige Haftbriicke (14) oder eine
Haftbriicke (13) mit einer geometrisch definierten Form, an den Grundkdrper (2) angeformt und/oder mit diesem
verbunden wird.

Verfahren zum Auskleiden eines Schachtes, insbesondere eines Abwasserkanalschachtes, wobei der Schacht eine
Innenwand, einen Boden und eine Einstiegsoffnung aufweist, und wobei wenigstens ein Rohr in den Schacht miindet,
gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrensschritte:

i. Herstellen einer Schachtbodenauskleidung (1) mit einem Grundkérper (2), der einstlickig aus einem flexiblen
Material und mit einer Wandstéarke gefertigt ist, womit er wenigstens in Teilbereichen im Wesentlichen beliebig
zusammen gebogen werden kann,

ii. Einfihren der Schachtbodenauskleidung (1) mit zusammengebogenem Grundkdrper (2) durch die Einstiegs-
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6ffnung und Anordnen der auseinandergebogenen Schachtbodenauskleidung (1) am Boden des Schachtes,
iii. Festlegen der Schachtbodenauskleidung (1) am Boden des Schachtes, und
iv. Hinterfillen der Schachtbodenauskleidung (1) mit aushartendem Fillmaterial, insbesondere mit Beton.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass Verfahrensschritt i. ein Verfahrensschritt i0. voran-
geht, bei dem eine Geometrie des Schachtes manuell oder automatisch, insbesondere mittels eines 3D-Scanners,
vermessen wird.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Schachtbodenauskleidung (1) im Ver-
fahrensschritt iii. durch eine zerteilte und durch die Einstiegs6ffnung in den Schacht eingefiihrte Negativform (27),
insbesondere eine zur Herstellung der Schachtbodenauskleidung (1) verwendete Negativform (27) oder eine nach-
traglich hergestellte Negativform (27), formstabil am Boden des Schachts fixiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass nach Verfahrensschritt iv. eine
Schachtwandauskleidung (12) durch die Einstiegs6ffnung in den Schacht eingefiihrt und an der Schachtbodenaus-
kleidung (1) angeordnet wird, wobei sich ein Anschlussrand (6) der Schachtbodenauskleidung (1) und die Schacht-
wandauskleidung (12) zumindest in einem Uberlappungsbereich (17) iiberlappen, und dass die Schachtbodenaus-
kleidung (1) und die Schachtwandauskleidung (12) im Bereich des Uberlappungsbereiches (17) miteinander ver-
bunden, insbesondere thermisch verbunden oder verklebt, werden, wobei vorzugsweise der einen Ubergangsstrei-
fen (8) aus textilkaschiertem Thermoplast aufweisende Anschlussrand (6) der Schachtbodenauskleidung (1) mit
der Schachtwandauskleidung (12) thermisch verbunden, insbesondere verschweil3t, wird.
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