EP 0 739 699 A2

Europdéisches Patentamt

European Patent Office

(19) p)

Office européen des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
30.10.1996 Patentblatt 1996/44

(21) Anmeldenummer: 96106342.7

(22) Anmeldetag: 23.04.1996

(11) EP 0739 699 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Int. CL.5: B28B 23/02, B28B 17/00,
B65G 49/00

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT DEDKFRITNL

(30) Prioritat: 28.04.1995 DE 19515637

(71) Anmelder: Seibert, Heinz
76889 Barbelroth (DE)

(72) Edfinder: Seibert, Heinz
76889 Barbelroth (DE)

(74) Vertreter: Patentanwilte Moll und Bitterich
Postfach 20 80
76810 Landau (DE)

(54)

Verfahren zum Bearbeiten von aus Stahlstéiben bestehenden Gittertrigern sowie

Einrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens

(57) Beim Bearbeiten von Gittertragern als Beweh-
rung fur vorgefertigte Stahlbetonplatten werden die Git-
tertrager entlang des Einlaufbereichs (5a) einer
geraden Vorschubbahn (5) in axialem Vorschub einer
Schneidevorrichtung (27) zugefihrt und in dieser auf
eine vorbestimmte Lange geschnitten. Von dort gelan-
gen sie in den Auslaufbereich (5b) der Vorschubbahn
(5), von wo sie abgenommen und in Schalungsformen
eingesetzt werden. Dabei wird vorgeschlagen, die Git-
tertrager bei jedem Transportvorgang von Greifwerk-

Verschiebeeinheiten (T4, To, V4, V») kraftschllissig zu
fixieren und durch diese unmittelbar in den Arbeitsbe-
reich der jeweils nachsten Transport- bzw. Verschiebe-
einheit zu transportieren. Dies hat den Vorteil, daf nicht
nur die Transportgeschwindigkeiten erheblich gestei-
gert werden, sondern auch, daB alle Transportvorgange
einschlieBlich des Schneidens computergesteuert
ablaufen kénnen, so daB kiirzeste Bearbeitungszeiten
erzielbar sind.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bearbeiten
von aus Stahlstaben bestehenden Gittertragern geman
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie eine Ein-
richtung zum Durchfiihren dieses Verfahrens.

Gittertrager dieser Art finden in der Bauindustrie als
Bewehrungselemente fir vorgefertigte Bauteile, wie
Deckenplatten, Wandelemente oder dergleichen
Anwendung. Die Gittertrager bestehen aus einem
Ober- und einem Untergurt. Der Obergurt besteht meist
aus einem einzigen Stahistab, der Untergurt aus zwei
Stahlstaben; Ober- und Untergurtstabe sind so zuein-
ander angeordnet, daB sie die Ecken eines gleich-
schenkligen Dreiecks bilden. Die Unterguristabe sind
mit dem Obergurtstab durch schrage Stege verbunden,
die aus einem Stahl geringeren Durchmessers beste-
hen, der zickzack- oder wellenférmig zwischen den
Ober- und Untergurtstaben verlauft und mit diesem ver-
schweiBt ist. Die Untergurtstabe sind nicht direkt mitein-
ander verbunden, so daB der Gittertrager im
Querschnitt als offenes A erscheint.

Gittertrager werden (blicherweise in festen Lan-
gen, z.B. von 14 m, hergestellt und ausgeliefert. Fir den
weiteren Einsatz missen sie dann den Abmessungen
der Bauteile entsprechend zugerichtet werden. Fur
diese Zurichtung gibt es Anlagen, in denen jeweils ein
Gittertrager von einem Gittertragerlager in den Einlauf-
bereich einer Vorschubbahn transportiert wird, von wo
er in axialem Vorschub einer Schneidevorrichtung zuge-
fahrt und von dieser auf die fiir die Weiterverarbeitung
erforderliche Lange geschnitten wird, bevor er, wie-
derum in axialem Vorschub, in den Auslaufbereich der
Vorschubbahn gelangt. Von dort gelangt der auf Lange
geschnittene Gittertrager dann in ein Zwischenlager,
aus dem er spater fur die Weiterverarbeitung entnom-
men wird.

Beim Schneiden der Gittertrager auf die jeweils
erforderlichen Langen entstehen zwangslaufig Rests-
tiicke. Diese wegen ihrer geringen Lange an sich
unbrauchbaren Reststlicke werden Ublicherweise mit-
tels einer der Schneidevorrichtung vorgeschalteten
SchweiBvorrichtung an das Ende eines anderen Gitter-
tragers angeschweif3t, um so dennoch verwendet wer-
den zu kénnen. Sowohl die Schneidevorrichtung, als
auch die SchweiBvorrichtung werden von den Gittertra-
gern auf ihrem Weg entlang der Vorschubbahn durch-
fahren.

Bei einer bekannten Anlage dieser Art besteht die
Vorschubbahn aus einer Anzahl hintereinander ange-
ordneter rotierender Scheiben, auf die jeweils ein Gitter-
trager rittings aufgesetzt und durch gleichlaufende
Rotation aller Scheiben in Richtung seiner Langsachse
transportiert wird. Da die Vorschubkraft nur punktuell
durch Reibung von den rotierenden Scheiben auf den
Gittertrager Ubertragen wird und der Reibungskoeffizi-
ent Stahl auf Stahl gering ist, ist der Vorschub der Git-
tertrager ungleichmaBig und deshalb unzuverlassig, so
daB nur geringe Transportgeschwindigkeiten erreichbar
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sind. Am Ende des Auslaufbereichs der Vorschubbahn
gelangen die abgeléngten Gittertrager durch einfaches
Abkippen in ein Zwischenlager.

Die Weiterverarbeitung der abgelangten Gittertra-
ger, d.h. deren Einbau in eine Schalung, erfolgt Gbli-
cherweise in einer sogenannten
"Palettenumlaufanlage”. Eine solche Anlage besteht
aus einer im GrundriB langsovalen Transportbahn fir
flache Schalungsformen, die GrundriBabmessungen
von etwa 3 auf 12 m haben und auf denen durch Einla-
geteile die Bereiche einzelner Decken- bzw. Wandele-
mente abgegrenzt werden. In diese Bereiche werden
zunachst einander Uberkreuzende L&angs- und Quer-
stabe flr eine Grundbewehrung und sodann die abge-
langten Gittertrager zur Erhéhung der Biege- und
Schubfestigkeit der damit herzustellenden Decken-
oder Wandplatten eingelegt. Der Transport der abge-
langten Gittertrager von dem Zwischenlager zu der
Bewehrungsstation der Palettenumlaufbahn sowie das
Einlegen in die Schalungsform erfolgen Ublicherweise
manuell.

Gemessen an dem Investitionsaufwand fiir derar-
tige Gittertragerbearbeitungs- und Palettenumlaufanla-
gen ist deren Wirkungsgrad eher bescheiden zu
nennen. Deshalb liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, die Effektivitadt und damit die Wirtschaftlich-
keit solcher Anlagen zu verbessern, insbesondere
deren Leistungsfahigkeit in der Zeiteinheit zu erhdhen.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch ein
Verfahren gemaf Patentanspruch 1 geldst.

Eine Einrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens
ist in Anspruch 3 angegeben.

Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den
Unteranspriichen.

Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin, die
Gittertrager wahrend der gesamten Bearbeitungsvor-
gange zwangsweise kontrolliert zu transportieren, und
zwar derart, daB die Transporteinheit des jeweils vor-
hergehenden Transportvorgangs einen Gittertrager
jeweils unmittelbar in den Arbeitsbereich der nachstfol-
genden Transporteinheit Gbergibt. Wenn fur die einzel-
nen Transporteinheiten Hub- oder Verschiebegerate mit
hohen Beschleunigungswerten fir die jeweiligen Trans-
portvorgdnge, wie z.B. Heben und Senken sowie
Langsverschieben, eingesetzt werden, gelingt es, nicht
nur die Transportgeschwindigkeit auf der Vorschubbahn
um ein Vielfaches zu steigern, beispielsweise von 0,4
m/sec. auf etwa 4 m/sec., sondern auch die Transport-
einheiten flr kombinierte Hub- und Verschiebevorgange
diesen Geschwindigkeiten anzupassen. Dabei werden
als Antriebsmittel flr die Transporteinheiten zweckma-
Big Elektromotoren eingesetzt, die in Wirkverbindung
mit Ketten-, Zahnstangen- oder -riemengetrieben ste-
hen, also Mitteln zur formschllssigen und somit zuver-
lassigen Ubertragung eines Drehmoments in eine
lineare Bewegung.

Von besonderem Vorteil ist es, wenn die Paletten-
umlaufbahn der Anlage zur Bearbeitung der Gittertra-
ger in der Weise zugeordnet wird, daB3 die Achse der



3 EP 0 739 699 A2 4

Transportbahn far die Paletten parallel zu der Vorschub-
bahn fur die Gittertrager verlauft und die Station zum
Bewehren der Schalungsformen dem Auslaufbereich
der Vorschubbahn benachbart ist. Dadurch wird
erreicht, daB die abgelangten Gittertrager mittels eines
Hebezeugs von der Vorschubbahn abgehoben und
unmittelbar auf die Schalungsform gebracht sowie auf
dieser positioniert werden kénnen. Dieses Hebezeug
muB zu diesem Zweck nicht nur Hub- und Senkbewe-
gungen, sondern Bewegungen in zwei zueinander um
90 Grad versetzten horizontalen Richtungen und Dreh-
bewegungen um eine vertikale Achse ausflihren kén-
nen, um die abgelangten Gittertrager entsprechend zu
positionieren.

Die erfindungsgemaf vorgeschlagene Zwangsfér-
derung der Gittertrager durch eigene Hub- bzw. Ver-
schiebeeinheiten hat zusammen mit dem Einsatz von
Elektromotoren zu deren Antrieb, insbesondere im
Zusammenhang mit elektronischen LangenmeBvorrich-
tungen, z.B. Drehimpulsgebern, die eine exakte Positio-
nierung der Hub-, Dreh- und Verschiebeeinheiten
gestatten, den Vorteil, daB alle Transportvorgange ein-
schlieBlich der Funktionen der Schneide- und SchweiB-
vorrichtung computergesteuert ablaufen kénnen, so
daB kirzeste Bearbeitungszeiten erzielbar sind.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigt

einen schematischen Uberblick Uber eine
erfindungsgemaBe Einrichtung in der Drauf-
sicht,

Fig. 1

Fig. 2 einen Querschnitt durch das Gittertragerla-
ger und die Vorschubbahn mit der diese
Uberspannenden Transporteinheit entlang
der Linie II-1l in Fig. 1,

Fig. 3 einen Langsschnitt parallel zur Vorschub-
bahn entlang der Linie llI-lll in Fig. 1,

Fig. 4 einen Querschnitt durch den Einlaufbereich
V4 der Vorschubbahn in gréBerem MaB-
stab,

Fig. 5 einen Querschnitt durch den Auslaufbereich
Vo, der Vorschubbahn in gréBerem MaB-
stab,

Fig. 6 einen Querschnitt durch die Vorschubbahn
und die Palettenumlaufbahn mit der diese
Uberspannenden Transporteinheit entlang
der Linie VI-Vlin Fig. 1 und

Fig. 7 einen Langsschnitt parallel zur Vorschub-
bahn entlang der Linie VII-VII.

In dem in Fig. 1 schematisch dargesteliten Grund-
riB einer Anlage gemaB der Erfindung ist mit | der
Lagerbereich flr die Gittertrager, mit Il der Vorschubbe-
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reich, der in einen Einlaufbereich lla und einen Auslauf-
bereich Ilb unterteilt ist, sowie mit [l der
Bewehrungsbereich im Zuge einer Palettenumlaufbahn
bezeichnet. Abgesehen davon, daB der Lagerbereich |
und der Bewehrungsbreich Ill parallel zu dem Vor-
schubbereich |l verlaufen missen, kdénnen sie auch
umgekehrt zu der Darstellung in Fig. 1 angeordnet sein.

Wie vor allem Fig. 2 zeigt, umfaBt der Lagerbereich
| ein Gittertragerlager 1 aus mehreren, zwischen verti-
kalen Stltzen 2 auf Quertragern 3 angeordneten Gitter-
tragerstapeln 4. In dem Lager kénnen Gittertrager
unterschiedlicher GréBe und Starke, aber meist glei-
cher Lange, vorrdtig gehalten werden, die je nach
Anforderung aus der jeweils obersten Ebene entnom-
men werden. Die Quertrager 3 kénnen herausnehmbar
sein, so daB die darunterliegenden Ebenen flr die Vor-
ratshaltung an Gittertragern nutzbar sind.

Wie Fig. 2, vor allem aber Fig. 3 zeigen, werden das
Gittertragerlager 1 und der parallel dazu angeordnete
Vorschubbereich Il mit einer Vorschubbahn 5 von einer
Transporteinheit T4 bedient. Diese besteht aus minde-
stens zwei, vorzugsweise drei Hebezeugen 6, die in
gleichen Absténden an einer Traverse 7 angeordnet
sind, welche mit Fahrwerken 8 in Richtung des Pfeils 11
auf Fahrschienen auf den oberen Langstrdgern 9
zweier Portale 10 verfahrbar ist, die das Gittertragerla-
ger 1 Uberspannen und bis in den Bereich der Vor-
schubbahn 5 reichen.

Die Hebezeuge 6 umfassen fir die Hubbewegung
(Pfeil 12) jeweils vertikale Hubstangen 13, die am unte-
ren Ende eine Traverse 14 tragen, an der nicht eigens
dargestellte Greifer zum klemmenden Fixieren jeweils
des Obergurtstabes 15a eines Gittertragers 15 ange-
ordnet sind. Diese Greifer kénnen aber ahnlich wie die
nachstehend anhand Fig. 4 beschriebenen Klemm-
werkzeuge ausgebildet sein. Die Hubstangen 13 sind
mittels Zahnstangen- oder Kettengetriebe heb- und
senkbar. Das hierzu erforderliche Drehmoment wird
durch einen auf der Traverse 7 angeordneten Elekiro-
motor 6a erzeugt; die Ubertragung des Drehmoments
auf die Hebezeuge 6 erfolgt durch auf der Traverse 7
gelagerte Antriebswellen 6b.

Die Vorschubbahn 5 im Vorschubbereich Il ist in
den Fig. 4 und 5 dargestellt. Wie Fig. 4 zeigt, besteht die
Vorschubbahn 5a im Einlaufbereich Ila im wesentlichen
aus einer auf einem Langstrager 16 gelagerten Fuh-
rungsschiene 17, auf die ein Gittertrager 15 rittlings auf-
gesetzt werden kann. Der Gittertrager 15 ist so auf der
oberen Kante der Fuhrungsschiene 17 durchgehend
gehalten und gefuhrt. Der Langstrager 16 liegt auf Stan-
dern 18 auf.

Parallel zu der FUhrungsschiene 17 und in gerin-
gem seitlichem Abstand von dieser ist als Verschiebe-
einheit V; an einer auf einem Léangstrdger 19
gelagerten Schiene 20 ein Schlitten 21 verfahrbar.
Diese Verschiebeeinheit V4 braucht sich nur tber einen
Teil der Lange der Vorschubbahn 5a selbst zu erstrek-
ken, da ein auf der Fihrungsschiene 17 aufliegender
Gittertrager zum Schneiden takiweise entsprechend
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der Lange der abgeschnittenen Teile vorgeschoben
wird. Der Schlitten 21 besitzt an einem um eine verti-
kale Achse 22 um 180 Grad schwenkbaren Greifarm 23
ein mit zwei Klemmbacken 24 ausgeristetes Klemm-
werkzeug 25. Die Klemmbacken 24 sind dazu bestimmt
und geeignet, jeweils einen Obergurtstab eines Gitter-
tragers 15 zwischen sich klemmend zu fixieren. Der
Schlitten 21 ist entlang der Schiene 20 zum Beispiel
mittels eines Zahnriemen- oder -stangentriebs beweg-
bar; er nimmt bei seiner Bewegung den auf der oberen
Kante der Fuhrungsschiene 17 gleitenden Gittertrager
15 zwangsweise mit.

In Fig. 4 ist noch angedeutet, daB die Fihrungs-
schiene 17 auch in einer Art Tandemausfiihrung auf
einem quer verschiebbaren Rahmen 26 vorgesehen
sein kann. Dabei ist der Schlitten 20 mit dem Greifwerk-
zeug 25 mittig zwischen den zwei Fiihrungsschienen 17
bzw. 17' angeordnet, so daB der Greiferarm 23 durch
Verschwenken um 180 Grad beide Fuhrungsschienen
17 und 17’ bedienen kann. Auf diese Weise kann, wah-
rend ein Gittertrager 15 auf der Schiene 17 verschoben
wird, mittels des Hebezeugs 6 bereits ein weiterer Git-
tertrager 15' auf die Fuhrungsschiene 17' aufgesetzt
werden und umgekehrt.

Wahrend die gegensténdliche Ausbildung der zwi-
schen dem Einlaufbereich lla und dem Auslaufbereich
llb der Vorschubbahn 5b angeordneten Schneidevor-
richtung 27 und SchweiBvorrichtung 28 selbst nicht
Gegenstand der Erffindung ist, ist ein Querschnitt durch
den Auslaufbereich Ilb der Vorschubbahn Sb in Fig. 5in
gr6Berem MaBstab dargestellt. Die Fiihrungsschiene
29 fur die abgelangten Gittertrager 15" ist hier als nach
oben offene Aufnahme mit U-férmigem Querschnitt
ausgebildet; ein Gittertrager 15" kann so mit seinem
Untergurt auf der Aufnahme der Flhrungsschiene 29
ruhend gleitend verschoben werden. Um unterschiedli-
che Hoéhen der Gittertrager 15 auszugleichen, ist die
Fuhrungsschiene 29 an dem wiederum auf Standern 18
gelagerten Langstrager 16 héhenverstellbar gelagert,
z.B. mittels eines oder mehrerer Spindel-Hub-Getriebe
30.

Im Gbrigen umfaBt die Vorschubbahn Sb auch hier
als Verschiebeeinheit V5 einen auf einer Fahrschiene
verschiebbaren Schlitten 31 mit einem Greiferarm 32,
an dem, ahnlich wie in Fig. 4 dargestellt, ein Greifwerk-
zeug 25 mit Klemmbacken 24 befestigt ist. Der Schlitten
31 ist entlang seiner Fahrschiene 33 wiederum mittels
eines Zahnriemen- oder -stangentriebs verschiebbar.

Als Antrieb fur die beiden Verschiebeeinheiten V,
und V5 des Ein- bzw. Auslaufbereichs 5a bzw. 5b der
Vorschubbahn 5 dienen zweckmaBig Elekiromotoren,
die Uber Drehimpulsgeber steuerbar sind. Hierdurch ist
es moglich, die Verschiebeeinheiten jeweils an exakte
Positionen zu steuern. Dies ist einerseits wichtig, um
die Gittertrager 15 der Schneidevorrichtung 27 oder der
SchweiBvorrichtung 28 zuzuflihren, andererseits aber
auch, um die abgelangten Gittertrager 15" im Auslauf-
bereich llb der Verschiebebahn 5 so zu positionieren,
daB sie von der dort angeordneten Transporteinheit T,
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Ubernommen werden kénnen, um auf die Schalungs-
form gesetzt zu werden.

Die Transporteinheit T, im Auslaufbereich llb der
Vorschubbahn und im Bewehrungsbereich Ill ist in den
Fig. 6 und 7 im Quer- bzw. Langsschnitt dargestellt.

Die Transporteinheit T», umfaBt hier ein Hebezeug
34, das als Wagen mit Fahrwerken entlang des Unter-
gurts einer Traverse 35 in Richtung eines Pfeils 36 ver-
fahrbar ist. Der Antrieb erfolgt mittels eines
Elektromotors Uber Zahnstangen an der Traverse 35
und Zahnrader an dem Wagen. Die Traverse 35 ist
ihrerseits an Fahrschienen 37 auf der Oberseite von in
Richtung der Gittertragerverarbeitung verlaufenden
Langstragern 38 in Richtung des Pfeils 39 verfahrbar,
die auf Standern 40 aufliegen und mit diesen Rahmen
bilden. Der Antrieb der Traverse 35 erfolgt mittels eines
Elektromotors Uiber Zahnstangen an den Fahrschienen
37 und Zahnréder an der Traverse 35. Die Positions-
bzw. Langenmessung erfolgt auch hier wieder Gber
Drehimpulsgeber.

Far die Hubbewegung ist an dem Hebezeug 34
eine Hubstange 41 gelagert, die z.B. mittels eines
Zahnstangen- oder Kettentriebs in Richtung des Pfeils
42 heb- und senkbar ist (Fig. 7). Am unteren Ende der
Hubstange 41 ist ein Greiferbalken 43 angeordnet, der
nicht eigens dargestellte Greifwerkzeuge zum klem-
menden Halten eines abgelangten Gittertragers 15"
tragt. Die Greifwerkzeuge sind dhnlich wie die anhand
der Fig. 4 und 5 beschriebenen Greifwerkzeuge 25 mit
Klemmbacken 24 ausgebildet. Der Greiferbalken 43 ist
an der Hubstange 41 mittels eines Drehkranzes 44 mit
Drehzylinder gehalten, um einen Gittertrager 15" auch
um eine vertikale Achse drehen und in unterschiedli-
chen Positionen aufnehmen und absetzen zu kénnen.
Praktisch kommen nur zwei Positionen in Frage, ndm-
lich 0 Grad und 90 Grad, je nach dem, ob Langstrager
fur Deckenelemente oder Quertrager fir Wandele-
mente verlegt werden sollen.

In Fig. 6 ist angedeutet, wie das Hebezeug 34 vom
Auslaufbereich 1lb der Vorschubbahn 5b einen Gittertra-
ger 15" aufnimmt und entlang der Traverse 35 verfahrt,
um ihn auf eine Betonierpalette 45 abzusetzen, die ent-
lang einer Palettenumlaufbahn 46 horizontal verfahrbar
ist; die Endposition des Hebezeugs 34 ist in der linken
Halfte der Darstellung strichpunktiert angedeutet. Alle
vier Verfahrachsen der Transporteinheit T» (Pfeile 49 in
Fig. 1) kdnnen parallel betrieben werden. Die Achse der
Palettenumlaufbahn ist mit 47 angedeutet. Auf der
Betonierpalette 45 liegt bereits eine Grundbewehrung
48 aus Langs- und Querstaben, die erfindungsgeman,
wie angedeutet, durch die Gittertrager 15" erganzt wird.

Aus der gezeigten Position heraus wird die Beto-
nierpalette 45 dann entlang der Palettenumlaufbahn 46
in an sich bekannter Weise in eine Betonierstation
gebracht.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Bearbeiten von aus Stahlstaben
bestehenden, im Querschnitt dreieckférmigen Git-
tertragern als Bewehrung fir vorgefertigte Bauteile,
wie Decken- oder Wandplatten, bei dem die Gitter-
trager aus einem Gittertragerlager zunachst in den
Einlaufbereich (5a) einer geraden Vorschubbahn
(5) gebracht, auf dieser in axialem Vorschub einer
Schneidevorrichtung (27) zugeftihrt und in dieser
auf eine vorbestimmte Lange geschnitten werden,
von wo sie in den Auslaufbereich (5b) der Vor-
schubbahn (5) gelangen und schlieBlich in Scha-
lungsformen eingesetzt werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Gittertrager (15) bei jedem Transportvor-
gang von Greifwerkzeugen entsprechender Trans-
port- bzw. Verschiebeeinheiten kraftschliissig fixiert
und durch diese unmittelbar in den Arbeitsbereich
der jeweils nachsten Transport- bzw. Verschiebe-
einheit transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Fixierung der Gittertrager (15) mittels
infolge Klemmung erzeugten Reibungsschlusses
erfolgt.

Einrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens
gemanB Anspruch 1 oder 2, mit

einem Gittertragerlager (1),

einer geraden, zu einer Schneidevorrichtung (27)
fihrenden Vorschubbahn (5) mit einem Einlaufbe-
reich (5a) und einem Auslaufbereich (5b) und mit
einer Station zum Positionieren einer Schalungs-
form sowie mit

Transporteinheiten (T4) zum Transport der Gitter-
trager vom Gittertragerlager zur Vorschubbahn,
zum axialen Verschieben (V4, V) der Gittertrager
entlang der Vorschubbahn (5) sowie zum Positio-
nieren (To) der Gittertrager in der jeweiligen Scha-
lungsform,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Gittertragerlager (1) dem Einlaufbereich
(5a) und die Station zur Positionierung der Scha-
lungsform dem Auslaufbereich (5b) der Vorschub-
bahn (5 zugeordnet sind, daB eine
Transporteinheit (T1) zum Transport der Gittertra-
ger (15) vom Gittertragerlager (1) zum Einlaufbe-
reich (5a) der Vorschubbahn (5), mindestens eine
Verschiebeeinheit zum Verschieben der Gittertra-
ger (15 bzw. 15) entlang der Vorschubbahn (5)
sowie eine weitere Transporteinheit (To) zum Trans-
port der abgelangten Gittertrager (15") von dem
Auslaufbereich (5b) der Vorschubbahn (5) zu einer
an der Station befindlichen Schalungsform vorge-
sehen sind und

daB alle Transport- bzw. Verschiebeeinheiten (T4,
T bzw. V4, Vo) mit Greifwerkzeugen zum klem-
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4.

10.

menden kraftschllssigen Fixieren jeweils eines Git-
tertragers versehen sind.

Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schneidevorrichtung (27) eine
SchweiBvorrichtung zum VerschweiBen von Gitter-
tragerreststiicken vorgeschaltet ist.

Einrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Transporteinheit (T1) zum
Transportieren der Gittertrager (15) vom Gittertra-
gerlager (1) zum Einlaufbereich (5a) der Vorschub-
bahn (5) mindestens ein Hebezeug (6) umfaBt, an
dem die Greifwerkzeuge angeordnet sind und das
Hub- und Senkbewegungen sowie eine Parallelver-
schiebung eines Gittertragers (15) zwischen dem
Gittertragerlager (1) und dem Einlaufbereich (5a)
der Vorschubbahn (5) erméglicht.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die mindestens eine
Verschiebeeinheit (V4, Vo) zum Verschieben der
Gittertrager (15, 15") entlang der Vorschubbahn (5)
einen parallel zu dieser verschiebbaren Schlitten
(21, 31) umfaBt, an dem mindestens ein Greifwerk-
zeug (25) angebracht ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubbahn
(5) eine Fuhrung (17, 29) umfaBt, die ein durchge-
hendes Auflager fur jeweils einen Gittertrager (15,
15") bildet, entlang dessen der Gittertrager unter
Kraftangriff durch das Greifwerkzeug der Verschie-
beeinheit (V4, V») gleitend verschiebbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB sowohl dem Einlaufbereich
(5a), als auch dem Auslaufbereich (5b) der Vor-
schubbahn (5) jeweils eine Verschiebeeinheit (V,
und V») zugeordnet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinheit
(To) zum Transport der abgelangten Gittertrager
(157 vom Auslautbereich (5a) der Vorschubbahn
(5) zu der Station zum Positionieren einer Scha-
lungsform ein Hebezeug (34) umfaBt, an dem die
Greifwerkzeuge angeordnet sind und das neben
Hub- und Senkbewegungen Bewegungen parallel
und rechtwinklig zur Vorschubbahn (5) sowie
Schwenkbewegungen um eine vertikale Achse
ermoglicht.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Hebezeug (34) einen Wagen
umfaBt, der langsverfahrbar an einer Traverse (35)
gelagert ist, die ihrerseits mittels an ihren Enden
angeordneten Fahrwerken an zwei Léngstragern
(38) eines parallel zu der Vorschubbahn und der
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Transportbahn der Schalungsformen verlaufenden
Rahmens verfahrbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Hebezeug (34) eine in vertikaler
Richtung bewegbare Hubstange (41) aufweist, an
deren unterem Ende die Greifwerkzeuge angeord-
net sind.

Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Greifwerkzeuge an einem Grei-
ferbalken (43) angeordnet sind, der unter
Zwischenschaltung eines Drehlagers (44) an der
Hubstange (41) gehalten ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB als Antriebsmittel flr
die Transport- und Verschiebeeinheiten zumindest
des linearen Transports Elektromotoren vorgese-
hen sind, die in Wirkverbindung mit Ketten- oder
Zahnstangen- bzw. -riemengetrieben stehen.
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