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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Einpressen bzw. Herausziehen von Spundwandelementen

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Einpressen und/oder Herausziehen von
Spundwandelementen mit einer Presse (10), die in ei-
nem Grundträger (12) mehrere Halteeinrichtungen hat,
die mittels Druckzylindereinheiten (18) verfahrbar sind.
Außerdem werden mittels einer Messeinrichtung die

Kippbelastung des Grundträgers erfasst und mit einer
Steuereinheit die Druckzylindereinheiten so gesteuert,
dass die Kippbelastung wieder unter einem vorgegebe-
nen Schwellwert fällt. Diese Pressenvorrichtung ist an
einem Schlitten (34) befestigt, der entlang eines Mäklers
(32) eines Baufahrzeuges (41) verfahrbar ist.



EP 1 717 375 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressenvorrichtung
für Spundwandelemente nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 mit einem Grundträger, mehreren Halteein-
richtungen zum Halten je eines Spundwandelementes,
wobei die Halteeinrichtungen zu beiden Seiten einer Mit-
tenebene des Grundträgers angeordnet sind, und einer
Druckzylindereinheit für jede Halteeinrichtung, welche
mittels der Druckzylindereinheit gegenüber dem Grund-
träger verfahrbar ist. Des Weiteren betrifft die Erfindung
ein Verfahren zum Einpressen und/oder Herausziehen
von Spundwandelementen mit einer Pressenvorrichtung
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 10, wobei mehrere
Spundwandelemente an je einer Halteeinrichtung einge-
spannt sind, welche über je eine Druckzylindereinheit ge-
genüber einem Grundträger verfahrbar sind, um die
Spundwandelemente einzupressen bzw. herauszuzie-
hen.
[0002] Beim Tiefbau werden Elemente, wie Bohlen,
Pfähle oder profilierte Stahlbleche, sogenannte Dielen,
in das Erdreich eingebracht, um etwa Baugruben zur Si-
cherung zu umschließen und abzustützen. Nach der Fer-
tigstellung werden diese Abstützungen wieder aus dem
Erdreich herausgezogen. Solche Baugrubenumschlie-
ßungen, so genannte Spundwände, können hydraulisch
eingepresst oder schlagend oder vibrierend eingerammt
werden und wieder mit umgekehrt wirkenden Vorrichtun-
gen herausgezogen werden. Dabei sind an Baufahrzeu-
ge Trägergerüste mit Führungs- und Tragschienen, so-
genannte Mäkler, angeordnet, an denen Schlitten mit
Pressen, Rammen oder Vibratoren angebracht sind, die
vertikal nach oben mittels Seile gezogen werden können.
Um beim Einpressen oder Ziehen von Spundwandele-
menten die hohen resultierenden Vertikalkräfte ableiten
zu können, wird der Schlitten mit der auf ihm angeord-
neten Pressenvorrichtung vor dem Einpressen oder Zie-
hen am Mäkler verriegelt und/oder zusätzlich ist ein Ar-
beitsgestell mit hohem Gewicht oder eine zusätzliche
Verankerung im umgebenden Untergrund als Widerlager
erforderlich. Als Widerlager können die benachbarten
Spundwandelemente eines einpressenden oder ziehen-
den Spundwandelementes auch verwendet werden.
[0003] In der DE 38 15 748 A1 wird etwa vorgeschla-
gen, auf dem verschiebbaren Schlitten des Mäklers eines
Baufahrzeuges mehrere Spannzangen nebeneinander
liegend anzuordnen. Jede Spannzange ist an einem Kol-
ben eines hydraulischen Zylinders befestigt, der unab-
hängig von den anderen Zylindern betätigbar ist. Die
Spannzangen greifen jeweils ein profiliertes Stahlblech,
wobei nur eine Spannzange ein Profil einpresst oder her-
auszieht und über die anderen Spannzangen und Profile
die Reaktionskräfte abgeleitet werden, so dass sie nur
noch zum geringen Teil über Mäkler und Baufahrzeug
abgeleitet werden müssen.
[0004] Dabei treten aber mit zunehmender Beabstan-
dung der betätigten Spannzangen von der Mittelachse
des Mäklers zunehmende Kippmomente bei gleicher

Einpress- oder Ziehkraft auf. Bei zu hohen Kippmomen-
ten rutschen die kompensierenden Spannzangen ent-
lang der Profile nach oben weg, so dass nun ein erhöhtes
Kippmoment auf die Zylinderaufhängungen der noch
greifenden Spannzangen, auf den Schlitten und den
Mäkler einwirkt. Hierdurch können die Zylinderaufhän-
gung, die Pressen, der Schlitten und insbesondere die
Axialführung entlang des Mäklers beschädigt werden.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Pressenvorrichtung und ein Verfahren anzugeben, mit
welchen das Einpressen und Herausziehen mehrerer
Spundwandelemente besonders effizient und schonend
durchgeführt werden können.
[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch eine
Pressenvorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs
1 und durch ein Verfahren zum Einpressen und/oder Her-
ausziehen von Spundwandelementen mit den Merkma-
len des Anspruchs 10 gelöst. Bevorzugte Ausführungen
sind in den jeweils abhängigen Ansprüchen angegeben.
[0007] Die erfindungsgemäße Pressenvorrichtung für
Spundwandelemente ist dadurch gekennzeichnet, dass
eine Messeinrichtung zur Erfassung einer Kippbelastung
des Grundträgers zu dessen Mittenebene vorgesehen
ist und dass die Messeinrichtung mit einer Steuereinrich-
tung in Verbindung steht, durch welche die Druckzylin-
dereinheiten zur Reduzierung der Kippbelastung unter
einem vorgegebenen Schwellwert individuell ansteuer-
bar sind.
[0008] Der Grundgedanke der erfindungsgemäßen
Pressenvorrichtung für Spundwandelemente besteht
darin, mit einer Messeinrichtung die Kippbelastung des
Grundträgers der Halteeinrichtungen zu dessen Mitten-
ebene zu erfassen, diese erfassten Kippbelastungswerte
durch eine Auswertungseinrichtung mit einem vorgege-
benen Schwellwert zu vergleichen und bei Überschreiten
des Schwellwerts die Druckzylindereinheiten der Halte-
einrichtungen mit einer gekoppelten Steuereinrichtung
zur Reduzierung der Kippbelastung unter dem Schwell-
wert so individuell anzusteuern, dass durch die reduzier-
ten Kippbelastungen an den Zylinderaufhängungen, am
Schlitten und am Mäkler keine Beschädigungen auftre-
ten. Die Kippmomente und Biegebelastungen sowie die
Gegenkräfte können über die jeweils von den Halteein-
richtungen gehaltenen Spundwandelementen aufge-
nommen und kompensiert werden. Dies mindert die Ge-
fahr von Beschädigungen und verringert erheblich Ver-
schleiß und Wartungsaufwand.
[0009] Bevorzugt nach der Erfindung sind Zylinderein-
heiten, die jeweils zumindest einen Hydraulikzylinder
aufweisen. Mit Hydraulikzylindern kann ein hoher Druck
erzeugt werden. Außerdem sind Hydraulikzylinder gut
ansteuerbar. Bei Hydraulikzylindern mit doppelt wirken-
den Zylindern sind ihre Kolben ein- und ausfahrbar.
[0010] Bei einer erfindungsgemäß bevorzugten Aus-
führungsform weist die Messeinrichtung Sensoren auf,
welche jeweils einzelnen Druckzylindereinheiten zuge-
ordnet sind. Dadurch kann erkannt werden, an welcher
Druckzylindereinheit eine zu hohe Belastung herrscht.
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Außerdem kann aus den gemessenen Werten ein Sum-
menwert gebildet werden, der mit einem vorgegebenen
Schwellwert verglichen wird.
[0011] Zur Erfassung des Biegemoments der Lage-
relemente gibt es die Möglichkeit, die Sensoren in den
Zylinderkammern oder in den Zylinderleitungen anzuord-
nen, um die Vorschubkräfte oder den Druck zu messen.
In der von der Erfindung favorisierten Variante werden
die Sensoren an Lagerelementen angeordnet, mit wel-
chem die Hydraulikzylinder der Druckzylindereinheiten
mit dem Grundträger verbunden sind. Dabei erfassen die
Sensoren die verursachten Spannungen an Lagerele-
menten, an denen die hydraulischen Druckzylinderein-
heiten mit dem Grundträger verbunden sind. Es gibt wei-
ter die Möglichkeit, die Belastung über Sensoren zu er-
fassen, die den Verdrehungswinkel des Grundträgers
gegenüber der Vertikalen messen.
[0012] In der Erfindung sind Sensoren bevorzugt, die
Dehnungsmessstreifen aufweisen, welche mit der Steu-
ereinrichtung verbunden sind. Dehnungsmessstreifen
wandeln die mechanische Verformung der Lagerele-
mente in jeweils eine Widerstandsänderung und damit
in jeweils ein elektrisches Ausgangssignal um. Aus die-
sen Signalen kann ein Summenwert gebildet werden.
Bei Überschreitung eines Schwellwertes kann die Steu-
ereinrichtung eine Zuleitung von Hydraulikfluid zu den
Zylindereinheiten gezielt verändern.
[0013] Eine bevorzugte Ausführungsform der Erfin-
dung besteht darin, dass die Halteeinrichtungen Spann-
zangen aufweisen, die hydraulisch betätigbar sind. Die
Spannzangen müssen insbesondere beim Herauszie-
hen der Spundwandelemente fest an ihnen anliegen. Um
ein Herausrutschen zu verhindern, kann eine Spannkraft
der Spannzange durch die Steuereinrichtung gezielt ver-
ändert, insbesondere erhöht werden.
[0014] Eine Ausgestaltung, die nach der Erfindung be-
vorzugt wird, ist die räumliche Anordnung von vier Hal-
teeinrichtungen nebeneinander an dem Grundträger.
Diese Halteeinrichtungen sind symmetrisch zur Mitten-
ebene des Grundträgers angeordnet, um insbesondere
beim Betätigen des Kolbens einer der äußeren Zylinder-
einheiten das Kippmoment an der Grundträgermitten-
ebene durch die anderen drei Halteeinrichtungen kom-
pensieren zu können. Es können auch mehr nebenein-
ander symmetrisch zur Mittenebene des Grundträgers
angeordnete Halteeinrichtungen vorgesehen sein, um
auch besonders lange Spundwände wirtschaftlich zu er-
stellen.
[0015] Ein Baugerät mit einem Mäkler und einem
Schlitten, welcher entlang dem Mäkler verschiebbar ge-
führt ist, ist nach der Erfindung dadurch gekennzeichnet,
dass diese erfindungsgemäße Pressenvorrichtung an
dem Schlitten angeordnet ist.
[0016] Beim Baugerät weist erfindungsgemäß der
Mäkler eine Längsachse auf, welche in der Mittenebene
des am Schlitten angeordneten Grundträgers liegt, damit
der Mäkler und das Baugerät nicht durch eine seitliche
Kraft bzw. durch ein seitliches Drehmoment vorbelastet

sind.
[0017] Das erfindungsgemäße Verfahren zum Ein-
pressen und/oder Herausziehen von Spundwandele-
menten mit einer Pressenvorrichtung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Kippbelastung an dem Grund-
träger gemessen wird und dass eine Steuereinrichtung
anhand der gemessenen Kippbelastung zumindest ein-
zelne Druckzylindereinheiten zum Reduzieren der Kipp-
belastung unter einen vorgegebenen Schwellwert steu-
ert.
[0018] Ein Grundgedanke des erfindungsgemäßen
Verfahrens zum Einpressen und/oder Herausziehen von
Spundwänden mit einer Pressenvorrichtung besteht dar-
in, eine Kippbelastung am Grundträger durch Sensoren
zu messen, und die ermittelten Messsignale einer Steu-
ereinrichtung zuzuführen, die die entsprechenden
Druckzylindereinheiten so steuert, dass die Kippbela-
stung reduziert wird. Dabei soll die Summe aus den Dreh-
momenten möglichst null sein und die Kräftesumme soll
einen Schwellwert nicht überschreiten, dessen Krafthö-
he gerade noch vom Mäkler aufgenommen werden kann,
um Schäden am Mäkler bzw. Schlitten zu verhindern. Es
kann die Kraft des momentan betätigten Zylinders redu-
ziert oder andere Zylinder zur Erzeugung eines kompen-
sierenden Gegenmomentes angesteuert werden.
[0019] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von ei-
nem bevorzugten Ausführungsbeispiel weiter erläutert,
welches schematisch in den Zeichnungen dargestellt ist.
In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Baugerätes mit der er-
findungsgemäßen Pressenvorrichtung;

Fig. 2 eine vergrößerte Vorderansicht der Pressen-
vorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 3 eine Seitenansicht der Pressenvorrichtung aus
Fig. 2;

Fig. 4 eine Draufsicht der Pressenvorrichtung aus
Fig. 2 mit Schnittdarstellung ihrer Führungsein-
richtung.

[0020] In der Fig. 1 ist ein Baugerät 30 mit einem Trä-
gergerät 40 für einen Mäkler 32 gezeigt, der als Halte-
und Führungsvorrichtung für einen Schlitten 34 dient, auf
dem eine erfindungsgemäße Pressenvorrichtung 10 be-
festigt ist. Das Trägergerät 40 besteht aus einem Unter-
wagen, der hier als Kettenfahrwerk 41 ausgebildet ist,
und einem darauf drehbar gelagerten Oberwagen 42, an
dem der Mäkler 32 mit einem Aufrichtsystem 43
schwenkbar gelagert ist. Das Aufrichtsystem 43 weist
unten zur Versteifung gegen Verwindung eine Parallelo-
gramm-Kinematikanordnung 44 auf. Zum Ausfahren des
Aufrichtsystems 43 dienen hydraulische Hubzylinder 45.
Der Mäkler 32 ist als Teleskopmäkler ausgebildet. Des-
sen oberer Teleskopmast 33 wird über Führungen 29 an
der vom Trägergerät 40 abgewandten Seite entlang ei-
nes unteren Teleskopmastes durch einen hydraulischen
Hubzylinder 60 antreibbar geführt.
[0021] Die erfindungsgemäße Pressenvorrichtung 10
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wird beim Einpressen und/oder Herausziehen von
Spundwandelementen eingesetzt, indem sie an dem
Schlitten 34 befestigt wird, der am Mäkler 32 des Bau-
gerätes 30 geführt wird, wobei die erfindungsgemäße
Pressenvorrichtung auch zum Schlag- und Vibrations-
rammen benutzt werden kann.
[0022] Der Schlitten 34, der auch als Adapterschlitten
bezeichnet werden kann, mit der auf ihm befestigten
Pressenvorrichtung 10 wird über Führungen 35 an der
vom Trägergerät 40 abgewandten Seite entlang des obe-
ren Teleskopmastes 33 durch das Positionierseil 37 ver-
stellbar geführt. An einem Grundschlitten 36 sind die Hy-
draulikleitungen und Steuereinrichtungen sowie die Zug-
einrichtung mit dem Positionierseil 37 angebracht.
[0023] Wie den Fig. 2 bis 4 zu entnehmen ist, weist die
erfindungsgemäße Pressenvorrichtung 10 einen Grund-
träger 12, eine Druckzylindereinheit 18 und eine Halte-
einrichtung 14 auf.
[0024] Der Grundträger 12 weist, um ein geringes Ge-
wicht zu haben, ein Gehäuse 11 auf, an dem zur Ver-
steifung unten ein nach außen vorstehender Bund 3 und
innen symmetrisch zur Mittenebene 16 sechs Zwischen-
streben 13 angebracht sind. Oben am Gehäuse 11 sind
jeweils symmetrisch zur Mittenebene 16 vier Lager-
flanschpaare 4 mit mittigen Augen an das Grundträger-
gehäuse 11 angeschweißt. Jeweils ein Lagerflanschpaar
4 dient zur Aufnahme eines Lagerelementes 22, welcher
ein Bolzen zur Aufhängung für eine Druckzylindereinheit
18 ist. An einer Längsseite des Grundträgergehäuses 11
ist, durch drei Abstandselemente 6 beabstandet, eine
Befestigungsplatte 9 angebracht. Da die Länge der Be-
festigungsplatte 9 sowie auch die Gesamtlänge der drei
Abstandselemente 6 im Groben der Länge der Schlitten-
platte 53 entspricht, sind zur Abstützung des längeren
Grundträgergehäuses 11 zwei Schrägstreben 7 aus Me-
tallplatten vorgesehen, die jeweils zwischen einem Läng-
sende des Grundträgergehäuses 11 und einem Längs-
ende der Befestigungsplatte 9 verläuft. An den Lager-
flanschen 4 befinden sich zur Messung der an der jewei-
ligen Druckzylindereinheit 18 sowie an dem Lagerele-
ment 22 wirkenden Kraft ein oder mehrere Dehnungs-
messstreifen 19 als Sensor 20, der die mechanische Be-
anspruchung in eine Widerstandsänderung umwandelt.
An den Enden des Dehnungsmessstreifens 19 befinden
sich zwei Leitungsanschlüsse, um die Widerstandsän-
derung in ein messbares elektrisches Signal umzuwan-
deln. Im Bereich des Lagerelements 22 ist eine Verdreh-
sicherung 17 vorgesehen, durch welche Lageänderun-
gen des Lagerelements 22 verhindert werden.
[0025] Die Druckzylindereinheit 18 weist Zylinder mit
Aufhängern 61, Kolben 55 mit einem Endstück 56 und
einem am Kolbenendstück 56 angebrachten Flansch 57
auf. Mit diesem Flansch 57 ist eine Anpassung der
Spannzange 24 an die verschiedenen Dielenformen und
-abmessungen möglich. Dazu wird, je nach Profilart, der
Grundträger 12 ausgetauscht. Am Kolben sind zu seiner
Führung am Grundträgergehäuse 11 Führungshülsen 55
angebracht.

[0026] Die Halteeinrichtung 14 umfasst einen am
Flansch 57 der Druckzylindereinheit 18 anschraubbaren
Befestigungsflansch 23, eine Spannzange 24 mit einer
festen und einer beweglichen Spannbacke 27, 21, einen
hydraulischen Spannzylinder 26 zum Verfahren der be-
weglichen Spannbacke 21 und Spannbackeneinsätze 25
zum Greifen eines Spundwandelementes.
[0027] Die Befestigungsplatte 9 des Grundträgers 12
ist mit einer Schlittenträgerplatte 53 und mit den seitli-
chen Abstützungen 52 verschraubt, die zusammen mit
längsseitigen Abstützungen 51 die Schlittenführung 35
seitlich abstützen.
[0028] Aus Fig. 2 ist die Arbeitsweise der Pressenvor-
richtung 10 beim Einpressen eines Spundwandelemen-
tes mittels der zweiten Halteeinrichtung 14 von rechts
her gesehen, ersichtlich, während die anderen drei Hal-
teeinrichtungen 14 die Spundwände mit den Spannzan-
gen 24 greifen, um einem Kippmoment um die Mitten-
ebene 16 des Grundträgers 12 entgegenzuwirken.
[0029] Trifft das Spundwandelement bei der einpres-
senden Halteeinrichtung 14 nun auf eine dichtere Bo-
denschicht, wird die Bewegungsgeschwindigkeit des
Spundwandelementes nach unten verringert oder sogar
blockiert. Hierdurch ergibt sich ein Druck- und Kraftan-
stieg im Bereich dieser Druckzylindereinheit 18. Druck-
sensoren, welche in den Zylinderkammern oder seinen
Zuleitungen eingebaut sind, können diese Druckände-
rung unmittelbar ermitteln. Andererseits tritt durch die re-
sultierende Krafteinwirkung eine Belastung des Lage-
relementes 22 auf. Diese Belastung an dem als Lage-
relement 22 dienenden Bolzen wird mittels Dehnungs-
messstreifen 19 gemessen, die als Druck- bzw. Zugs-
ensor 20 dienen. Durch die mechanischen Zug- oder
Druckkräfte ändert sich der elektrische Widerstand des
Dehnungsmessstreifens 19. Die Dehnungsmessstreifen
19 werden über an ihren Anschlüssen angebrachten Lei-
tungen in einer Schaltung betrieben. Die gemessene Be-
lastung wird an eine Steuereinrichtung übermittelt. Auch
die Belastungen an den anderen Halteeinrichtungen 14
werden an die Steuereinrichtung übermittelt. Die Bela-
stungswerte werden aufsummiert und mit einem festge-
legten, Schaden am Mäkler verhindernden Schwellwert
verglichen. Wird der Schwellwert überstiegen, werden
der oder die Druckzylindereinheiten 18 angesteuert, bis
der festgelegte Maximalwert unterschritten wird. Dies
kann durch Druckverminderung oder eine Kompensation
der Drehmomente um die Mittenebene 16 des Grundträ-
gers 12 erfolgen. Eine Kompensation geschieht etwa da-
durch, dass die Druckzylindereinheiten 18A, 18B mehr
Druck auf das jeweils zugeordnete Spundwandelement
ausüben und/oder die Druckzylindereinheit 18D mehr
Zug auf das zugeordnete Spundwandelement ausübt.
So kann zum weiteren Einpressen des der Druckzylin-
dereinheit 18C zugeordneten Spundwandelementes
auch wieder mehr Druck auf dieses Spundwandelement
durch die Druckzylindereinheit 18C ausgeübt werden. Ist
der Kolben 55 der Druckzylindereinheit 18C am maxima-
len Ausfahrpunkt angelangt, wird der Pressdruck dort
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vermindert und die Zylindereinheiten 18B, 18D und 18D
pressen nacheinander ihre zugeordneten Spundwand-
elemente in den Boden, während die anderen Zylinder-
einheiten ein Drehmoment durch Kompensation verhin-
dern und solche Kräfte aufbringen, dass deren Summe
unter dem festgelegten Schwellwert bleibt. Ist auch der
Kolben 55 der Druckzylindereinheit 18A maximal ausge-
fahren, wird der Schlitten 34 heruntergefahren. Anschlie-
ßend kann der Einpressvorgang wieder fortgesetzt wer-
den.

Patentansprüche

1. Pressenvorrichtung für Spundwandelemente mit

- einem Grundträger (12),
- mehreren Halteeinrichtungen (14) zum Halten
je eines Spundwandelementes, wobei die Hal-
teeinrichtungen (14) zu beiden Seiten einer Mit-
tenebene (16) des Grundträgers (12) angeord-
net sind, und
- einer Druckzylindereinheit (18) für jede Halte-
einrichtung (14), welche mittels der Druckzylin-
dereinheit (18) gegenüber dem Grundträger
(12) verfahrbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass eine Messeinrichtung zur Erfassung ei-
ner Kippbelastung des Grundträgers (12) zu
dessen Mittenebene (16) vorgesehen ist und
- dass die Messeinrichtung mit einer Steuerein-
richtung in Verbindung steht, durch welche die
Druckzylindereinheiten (18) zur Reduzierung
der Kippbelastung unter einem vorgegebenen
Schwellwert individuell ansteuerbar sind.

2. Pressenvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckzylindereinheiten (18) jeweils zumin-
dest einen Hydraulikzylinder aufweisen.

3. Pressenvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Messeinrichtung Sensoren (20) aufweist,
welche jeweils einzelnen Druckzylindereinheiten
(18) zugeordnet sind.

4. Pressenvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Sensoren (20) an Lagerelementen (22) an-
geordnet sind, mit welchen die Hydraulikzylinder der
Druckzylindereinheiten (18) mit dem Grundträger
(12) verbunden sind.

5. Pressenvorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Sensoren (20) Dehnungsmessstreifen (19)
aufweisen, welche mit der Steuereinrichtung ver-
bunden sind.

6. Pressenvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Halteeinrichtungen (14) jeweils eine hy-
draulisch betätigbare Spannzange (24) aufweisen.

7. Pressenvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
6,
dadurch gekennzeichnet,
dass vier Halteeinrichtungen (14) nebeneinander
angeordnet sind.

8. Baugerät mit einem Mäkler (32) und einem Schlitten
(34), welcher entlang dem Mäkler (32) verschiebbar
geführt ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass an dem Schlitten (34) eine Pressenvorrichtung
(10) nach einem der Ansprüche 1 bis 7 angeordnet
ist.

9. Baugerät nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Mäkler (32) eine Längsachse aufweist,
welche in der Mittenebene (16) des am Schlitten (34)
angeordneten Grundträgers (12) liegt.

10. Verfahren zum Einpressen und/oder Herausziehen
von Spundwandelementen mit einer Pressenvor-
richtung (10), insbesondere nach einem der Ansprü-
che 1 bis 7, wobei mehrere Spundwandelemente an
je einer Halteeinrichtung (14) eingespannt sind, wel-
che über je eine Druckzylindereinheit (18) gegen-
über einem Grundträger (12) verfahrbar sind, um die
Spundwandelemente einzupressen bzw. herauszu-
ziehen,
dadurch gekennzeichnet,

- dass eine Kippbelastung an dem Grundträger
(12) gemessen wird und
- dass eine Steuereinrichtung anhand der ge-
messenen Kippbelastung zumindest einzelne
Druckzylindereinheiten (18) zum Reduzieren
der Kippbelastung unter einen vorgegebenen
Schwellwert steuert.
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