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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Her-
stellung und/oder Montage von Giitern. Solche Einrich-
tungen sind bekanntlich Fabriken oder feststehende Ge-
baude, in denen Maschinen wie auch Transportkapazi-
taten stehen, um Einzelteile eines Gutes herzustellen
und/oder ein ganzes Gut aus mehreren Einzelteilen zu-
sammenzusetzen, also zu montieren und dann das so
hergestellte Gut weiter zu bearbeiten oder zu transpor-
tieren.

[0002] Esist zur Herstellung und Montage von Giitern
aber nicht immer lohnenswert, gleich ein ganzes Fabrik-
gebaude zu errichten. Die Griinde hierfiir sind nicht nur
allgemeine Kosten, sondern kénnen auch darin beste-
hen, dass ein bestimmtes Projekt an einem bestimmten
Ort realisiert werden soll, anschlieend aber die Produk-
tion an diesem Ort keinen weiteren wirtschaftlichen Sinn
mehr macht.

[0003] Die EP 0411 126 A1 zeigt ein industrielles Ge-
baude mit verschiedenen Zellen, wobei ein Kran im Zen-
trum jeder Zelle angeordnet ist und dazu dient, eine ho-
rizontale Plattform einer Deckenkonstruktion zu halten.
[0004] JP 04306366 A zeigt eine Dachkonstruktion fir
einen Kran, um auch bei schlechtem Wetter Bauarbeiten
durchfiihren zu kénnen.

[0005] DE 44 27 164 A1 zeigt ein Zelt, welches vom
Kran gehalten wird. Hierbei wird der Kran mit seinem
Ausleger aufRerhalb des Zeltes angeordnet, so dass der
Kran lediglich an einer Stelle mit einer entsprechenden
Ausnehmung im Zeltdach auf Komponenten innerhalb
des Zeltes zugreifen kann.

[0006] DD 137 131 zeigt ein GroRraum-Doppelsilo. In-
nerhalb jedes Silos ist ein Drehkran vorgesehen.
[0007] DE 102 08 850 A1 zeigt ein Montagewerk fir
die Montage von industriellen Produkten. Insbesondere
wird hierbei ein Montagewerk flr Kraftfahrzeug gezeigt.
Das Montagewerk besteht im Wesentlichen aus einem
Hauptmodul mit seitlich angeordneten Nebenmodulen.
[0008] DE 298 90471 zeigt ebenfalls eine Anlage zum
Herstellen von industriellen Gutern.

[0009] DE 689 09 169 T2 zeigt ein Verfahren und eine
modulare Baueinrichtung fiirindustrielle Bauten. Ein Ge-
b&ude kann durch eine Vielzahl dieser Module errichtet
werden.

[0010] Eine Produktionseinrichtung gemaf dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 ist aus DE 2312509 bekannt.
[0011] Aufgabe der Erfindung ist es, eine einfache L6-
sung vorzuschlagen, damit auch die Produktion von Gu-
tern an einem bestimmten Ort moglich ist, ohne dass
gleich aufwandige Fabrikgeb&ude errichtet werden mus-
sen.

[0012] Die Erfindung wird durch eine Einrichtung nach
Anspruch 1 bzw. ein Verfahren nach Anspruch 5 geldst.
Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unteranspri-
chen beschrieben.

[0013] GemaR der Erfindung wird eine bevorzugt
transportable (mobile) und/oder wiederverwendbare
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Produktionseinrichtung vorgeschlagen, wie sie quasi an
jedem Ort dieser Welt schnell und einfach zu errichten
ist. Gemaf Anspruch 1 besteht ! diese Produktionsein-
richtung aus einer Zeltkonstruktion, die von wenigstens
einem Trager (Stitze) gehalten wird und an dem Tréger
ist eine Krankonstruktion zum Heben oder Senken oder
Bewegen von Gutern oder deren Teilen ausgebildet. Das
Dach der Zeltkonstruktion ist im Wesentlichen oberhalb
der Krankonstruktion vorgesehen. Die Krankonstruktion
weist anihrer Spitze eine Gelenkpfanne auf, und die Zelt-
konstruktion weist eine Gelenkkugel auf, welche in die
Gelenkpfanne eingepasst ist, so dass die Krankonstruk-
tion drehbar ist, ohne dass sich der Tréager mit dreht. Eine
solche Krankonstruktion kann sehr variabel ausgestattet
sein und erleichtert insbesondere die Produktion von G-
tern, die sehr schwer sind und zur Montage auch nicht
mehr von menschlicher Kraft angehoben oder bewegt
werden kdnnen.

[0014] Die Erfindung betrifft den Gedanken, einen
handelstiblichen Drehkran, insbesondere einen han-
delstblichen Turmdrehkran, als wesentliche Stlitze ei-
nes Produktionszeltes zu verwenden.

[0015] Ein hier zu erganzender nicht beanspruchter
Vorschlag, welcher aber auch alternativ verwendet wer-
den kann, ist eine (Leichtbau-)Halle, welche ihrerseits
wiederum mit einer Transport- oder Krankapazitat aus-
gestattet ist und an welche modulare Einheiten, z.B. in
Form von Containern andockbar sind, so dass die Halle
selbst den Arbeitsraum bildet, wahrend (iber die ange-
schlossenen modularen (Herstell-) Einheiten die jeweili-
ge Produktionsart definiert wird. Das wesentliche Pro-
duktions-Know-how wird also durch die angedockte mo-
dulare Einheit zur Verfiigung gestellt, wobei zu diesem
Know-how vor allem auch Maschinen gehdren, insbe-
sondere auch solche Einrichtungen, die zur Montage
und/oder Behandlung und/oder Herstellung der herzu-
stellenden Giiter bendétigt werden.

[0016] Natdrlichistes auch moglich, nicht nur eine Mo-
dulareinheit, sondern gleich mehrere davon in die Pro-
duktionseinrichtung zu stellen, um somit eine moéglichst
komplexe Herstellung von mehreren verschiedenen Gu-
tern zu erlauben.

[0017] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfihrungsbeispiels naher erlautert:

Figur 1  zeigt eine perspektivische Schnittansicht ei-
ner mobilen Produk- tionsstatte geman einem
ersten Ausflihrungsbeispiel,

Figur 2  zeigt einen Ausschnitt der Anordnung von Fi-
gur 1,

Figur 3  zeigt eine Draufsicht auf die mobile Produkti-
onshalle von Figur 1,

Figur 4  zeigteine Draufsicht auf eine Produktionsstat-

te gemal einem zweiten Ausflihrungsbei-
spiel.
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[0018] Figur 1 zeigt eine perspektivische Schnittan-
sicht einer Produktionshalle bzw. eines Produktionszel-
tes. Das Produktionszelt 1 besteht hierbei bevorzugt aus
zwei Zelteinheiten, welche miteinander verbunden sind.
Die beiden Zelteinheiten werden von einem gro3en Kran
2 und einem kleinen Kran 3 gestutzt. Beide Krédne kénnen
handelsibliche Turmdrehkrane sein (wie dargestellt).
Um die Hohe der Zelte Giber der Kranhéhe zu vergréfiern,
wird ein Stiitzelement 4 auf dem groRen Kran 2 und ein
Stiitzelement 5 auf dem kleinen Kran 3 angebracht. So-
mit nehmen die beiden Krane 2, 3 die vertikalen Lasten
des Zeltes 1 auf. Fir die seitliche Abstiitzung des Zeltes
werden Seile 12, 17, insbesondere Stahlseile, verwen-
det. Hierbei werden die beiden Spitzen der beiden Zelt-
einheiten durch ein Spannseil 17 miteinander verbun-
den, wobei weitere Spannseile 17 mit einem AuRenpfo-
sten 10a verbunden sind. Zur weiteren Verbesserung der
Stabilitdt werden Pfeiler 10 am Rand des Zeltes ange-
bracht, wobei diese Pfeiler 10 mittels Spannseilen 12 mit
einem Ring 13 verbunden sind, durch welchen sich die
Stltze 4 erstreckt. Der Ring 13 dient lediglich der Ver-
bindung der Pfeiler 10 untereinander, nicht aber dem Ab-
leiten der Kréfte aus der Stitze.

[0019] AmRanddes Zeltesist eine Betonmischanlage
30 mit entsprechenden Silos 40 vorgesehen. Uber eine
Rutsche 31 kann der Beton in Behalter 32 gefordert wer-
den, so dass diese Behalter 32 mit dem Beton mittels
des groRen Kranes 2 an entsprechende Stellen in dem
Zelt transportiert werden kdnnen. An vorgegebenen Po-
sitionen im Zelt sind einzelne Fertigungsabteilungen 20
vorgesehen, welche zum Durchfiihren der verschiede-
nen Fertigungsschritte dienen.

[0020] An der Spitze des groRen und kleinen Zeltes
kann jeweils eine Beluftungs6ffnung 90 vorgesehen sein.
Ferner kann seitlich an dem Zelt ein Graben 200 zur Ent-
wasserung vorgesehen sein.

[0021] Wahrendin Figur 1 ein Zelt bestehend aus zwei
Unterzelten gezeigt ist, lasst sich die (mobile) Produkti-
onseinheit ebenfalls lediglich mit einem Zelt realisieren.
Alternativ dazu Iasst sich die (mobile) Produktionseinheit
auch mit mehreren Zelten realisieren.

[0022] Figur 2 zeigt einen Ausschnitt der perspektivi-
schen Schnittansicht von Figur 1. Hier ist der Ubergang
zwischen dem Kran 2 und der Stiitze 4 detaillierter ge-
zeigt. Dabei weist der Kran 2 an seiner Spitze eine Ge-
lenkpfanne 2a auf. Die Stiitze 4 weist anihrer einen Seite,
welche dem Kran 2 zugewandt ist, eine Gelenkkugel 4a
auf, welche in die Gelenkpfanne 2a angepasst ist. Durch
diese Anordnung der Gelenkpfanne 2a und der Gelenk-
kugel 4a kann sich der Kran drehen, ohne dass sich die
Stitze 4 mitdreht. Zwischen dem kleinen Kran 3 und der
Stutze 5 ist ebenfalls eine Gelenkkugel und eine Gelenk-
pfanne vorgesehen.

[0023] Ferneristder Ring 13 gezeigt. An dem Ring 13
sind die (Stahl-)Seile 12 gezeigt, die sich zwischen dem
Ring 13 und den jeweiligen Pfeilern 10 erstrecken. Diese
Seile 12 dienen dabei der seitlichen Stabilisierung des
Zeltes. Durch die Anordnung des Ringes 13 kénnen die
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Krafte von den Pfosten abgeleitet werden, ohne dabei
die Stutze 4 zu beeinflussen.

[0024] Figur 3 zeigt eine Draufsicht auf die Produkti-
onseinheit von Figur 1. Auch hier wird die Produktions-
einheit aus zwei Zelten gebildet, welche miteinander ver-
bunden sind. Die beiden Kréne 2, 3 dienen dabei dazu,
die vertikalen Krafte aufzunehmen. Am Zelt sind eine
Vielzahl von Pfeilern 10 angeordnet, die mittels Seilen
12 mitdem Ring 13 (nicht gezeigt) zum Ableiten der Kraf-
te verbunden sind. Der groRe Kran 2 und der kleine Kran
3 sind dabei derart angeordnet, dass sich ihre jeweiligen
Aktionsradien im Abschnitt 100 Gberschneiden. Somit
kann in dem Aktionsradius des kleinen Kranes 3, d. h.
im kleinen Zelt, eine Produktion erfolgen, wobei die pro-
duzierten Giter dann mittels des kleinen Kranes 3 in den
Abschnitt 100 transportiert werden kdnnen, wo die Gliter
dann von dem groRen Kran 2 weiter in das groRRe Zelt
transportiert werden kénnen. AuRen an dem grof3en Zelt
ist wiederum die Betonmischanlage 30 mit den entspre-
chenden Silos 40 gezeigt Zum Transport bzw. Abtrans-
port der erzeugten Giiter sind Wege 50 vorgesehen, wel-
che sich auch innerhalb der Zelte erstrecken. Diese We-
ge 50 sind dabei besser befestigt als der restliche Zelt-
bodenbereich, welcher z. B. aus Schotter bestehen kann.
[0025] AuRerhalb des Zeltes kann ferner ein Lager-
platz 60 fur die produzierten Glter vorgesehen werden.
[0026] Beispielsweise konnen in der Produktionsein-
richtung Turmsegmentteile von Windenergieanlagen
aus Beton und Bewehrungen hergestellt werden. Dazu
wird in dem kleinen Zelt die Bewehrung entsprechend
zu einem Korb geflochten. Der kleine Kran 3 versetzt
dann den geflochtenen Korb in den Abschnitt 100, so
dass der grof3e Kran 2 den Korb tbernehmen kann und
an den entsprechend vorgesehenen Platz 20 in dem gro-
en Zelt abstellen kann. Die entsprechende
BetongieRform wird um den Korb gesetzt, und der von
der Betonmischanlage 30 produzierte Beton wird zur
Form beispielsweise mittels der Behalter bzw. Kiibel 32
transportiert und in die Form eingegossen. Nach dem
Abbinden des Betons wird die Giel3¢form entfernt, und
eine entsprechende Transportvorrichtung transportiert
die fertigen Betonteile zu dem Lagerplatz 60. Dies erfolgt
vorzugsweise Uber die befestigten Wege 50.

[0027] Alternativ zu dem oben beschriebenen Trans-
port des Betons mittels Kiibel 32 kann der grof3e Kran 2
ebenfalls mit einer entsprechenden Betonpumpe vorge-
sehen werden, so dass der Beton von der Betonmisch-
anlage 30 in die entsprechenden Formen an dem jewei-
ligen Arbeitsplatz 20 gepumpt werden kann.

[0028] Die oben beschriebene Produktionseinheit
kann insbesondere zum Herstellen von Fertigbetonele-
menten, wie beispielsweise Turmsegmente fiir Winden-
ergieanlagen, Elemente fir eine Fertighausfertigung,
verwendet werden. Mit anderen Worten: es kann ein Se-
rienbau von Elementen erreicht werden, welche sperrig
sind, schwer zu transportieren sind und wobei die Roh-
stoffe vor Ort vorhanden sein sollten oder einfach dorthin
zu transportieren sein sollten.
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[0029] Bei der Produktion von Betonelementen ist es
wichtig, dass die Betonelemente beim Abbinden eine
vorgegebene Temperatur aufweisen. Da es eine gewis-
se Zeit dauert, bis die Betonelemente dann wieder ab-
kiahlen, kann die dabei entstehende Warme dazu ver-
wendet werden, bestimmte Bereiche wie beispielsweise
einen Wohnbereich (der Arbeiter) in unmittelbarer Nahe
der mobilen Produktionseinheit zu heizen.

[0030] Durchdie oben beschriebene wiederaufbauba-
re Produktionsstétte kann eine im Wesentlichen autarke
Produktion an vielen mehr oder weniger unzuganglichen
Stellen ermdglicht werden. Hinsichtlich der Energiever-
sorgung ist es vorteilhaft, ein autarkes Strominselnetz
vorzusehen, welches mittels Dieselgeneratoren, Wind-
energie, Solarenergie, durch ein Schwungrad oder der-
gleichen mit elektrischer Energie versorgt wird. Insbe-
sondere an entlegenen Stellen kann die Energieversor-
gung einer Produktionsstatte einen nicht unerheblichen
Aufwand mit sich bringen, wenn z. B. der Diesel fur Die-
selgeneratoren Uber grofe Entfemungen transportiert
werden muss. Eine Verbesserung der autarken Energie-
versorgung stellt dabei die Verwendung von Solarmodu-
len auf dem Zeltdach oder in dem Zeltdach integrierte
Solarmodule dar. Mittels der Solarmodule und entspre-
chender Energiespeicher kann beispielsweise die Be-
leuchtung der Produktionsstatte durch Solarmodule ge-
deckt werden bzw. teilweise gedeckt werden. Das Vor-
sehen von Solarmodulen auf dem Zeltdach hat ferner
den Vorteil, dass die Solarmodule Schatten spenden. Al-
ternativ bzw. in Ergdnzung dazu kann eine Windenergie-
anlage zur Energieversorgung der Produktionsstatte ver-
wendet werden. Hierbei ist naturlich insbesondere eine
Windenergieanlage von Vorteil, welche schnell aufge-
baut werden kann und gegebenenfalls wieder entfernt
werden kann.

[0031] Zur Aufbereitung von warmem Wasser kénnen
Schlauche auf dem Zeltdach bzw. am Rande des Zelt-
daches gespannt werden, welche mit Wasser gefiillt wer-
den, so dass sich dieses Wasser tagstiber unter der Son-
neneinstrahlung erwarmt und danach als Brauchwasser
verwendet werden kann. Dies hat ferner den Vorteil, dass
die Zeltkonstruktion weiter beschwert wird, so dass die
Stabilitat erhoht wird.

[0032] Des Weiteren kdnnen Fordereinrichtungen fiir
Schittgiiterwie z. B. Sand, Zement oder dergleichen der-
art angeordnet sein, dass sie von aul3en in das Zelt bzw.
die Betonmischanlage fiihren, um somit die entspre-
chenden Schuttguter an die bendtigten Stellen zu trans-
portieren.

[0033] Der Bodenbelag des Zeltes kann aus Schotter
bestehen, alternativ dazu kann der Boden auch gepfla-
stert werden.

[0034] In der Nachbarschaft der Produktionsstatte
kénnen Wohncontainer bzw. Wohnzelte fir die Arbeiter
der Anlagen aufgestellt werden. Vorzugsweise wird
ebenfalls eine Wasseraufbereitungsanlage fir die Trink-
wasserversorgung vorgesehen. Da Arbeiter flr eine ge-
wisse Zeitdauer an der Baustelle bzw. wahrend der Pro-
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duktion beschéaftigt sind, sollte auch eine mobile Kran-
kenstation inklusive der notwendigen Utensilien, Gerat-
schaften und dergleichen vorgesehen sein.

[0035] An bestimmten Abschnitten innerhalb des Zel-
tes, insbesondere an der Zeltinnenwandung, kann ein
umlaufendes Gerlst wie beispielsweise ein Baugeriist
zur Lagerung von Kleinteilen vorgesehen sein.

[0036] Die Produktionsstatte kann zum Schienenbau,
zum Zusammenbau von Strommasten, fir Elemente von
Spannbetonbriicken, fiir Elemente fiir den Stralenbau,
fur Fertigbauhduser, fir den Warenumschlag, fir die
Nahrungsmittellagerung und/oder fiir die Verarbeitung
und Verladung z. B. einer OImiihle, einer Ollagerung,
einer Olverfrachtung, fiir die Fertigung/Montage aller Tei-
le einer Windenergieanlage oder einer Solaranlage vor-
gesehen sein.

[0037] GemaR einem weiteren Ausfihrungsbeispiel
der Erfindung ist eine zentrale Stlitze vorgesehen, an der
ein Ring mit Speichen hochgezogen werden kann. An
diesem Ring mit den Speichen kann mindestens eine
Laufkatze vorgesehen werden, so dass diese Laufkatze
zum Anheben von Gitern bzw. Gegenstanden innerhalb
des Zeltes verwendet werden kann. Vorzugsweise kann
sich die Laufkatze auch entlang der Speichen bewegen.
Es sind ebenfalls mehrere Laufkatzen mdglich. Somit be-
steht keine Notwendigkeit, dass sich der Ring bzw. die
Kraneinheit dreht, da die Laufkatze sich entlang des &u-
Reren Ringes und entlang der Speichen bewegen kann.
[0038] Figur 4 zeigt eine Draufsicht auf eine Produkti-
onsstatte gemal einem weiteren nicht beanspruchten
Ausfiihrungsbeispiel. Hier wird eine zentrale Einheit 1
zunachst aufgebaut. Diese Einheit kann beispielsweise
durch ein Zelt implementiert werden. An der Aul3enseite
der Halle 1 kdnnen handelsubliche Container angedockt
werden. In den Containern kdnnen beispielsweise Stan-
dardarbeitsplatze realisiert werden, so dass diese Ar-
beitsplatze leicht zwischen den verschiedenen Produk-
tionsstatten hin und her transportiert werden kénnen. Fir
den Transport von Gitern innerhalb der Halle 1 ist ein
Kran 3 vorgesehen, der sich innerhalb der Halle bewegen
kann.

[0039] Zur Errichtung der oben beschriebenen Halle
muss somit lediglich der Boden geebnet werden, so dass
danach ein Gerust fiir die Halle aufgestellt werden kann,
welche beispielsweise mit einem Zeltdach abgedeckt
wird. Die entsprechend bendtigten speziellen Arbeits-
statten sind wie vorstehend beschrieben in den Contai-
nern 2 realisiert, so dass sie lediglich an die Halle 1 an-
gedockt werden missen.

[0040] Diese Anordnung hatinsbesondere den Vorteil,
dass derartige Hallen leicht transportiert werden kénnen
und innerhalb von kurzer Zeit errichtet werden konnen,
so dass eine entsprechende Produktion an beliebigen
Orten erfolgen kann.

[0041] Die eben beschriebenen Container 2 kénnen
ebenfalls an die in den Figuren 1 bis 3 beschriebenen
Produktionsstatten angedockt werden, um spezialisierte
Arbeitsplatze wie beispielsweise Labore oder derglei-
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chen vorzusehen.

[0042] Dieobenbeschriebene Produktionseinrichtung
kann ebenfalls dazu verwendet werden, Stahltiirme bei-
spielsweise fur eine Windenergieanlage herzustellen.

Patentanspriiche

1. Produktionseinrichtung zur Herstellung und/oder
Montage von transportierbaren Gutern, mit
einer Zeltkonstruktion (1), die im Wesentlichen von
einem Trager (4,5) gestutzt ist und der Trager we-
nigstens eine Krankonstruktion (2,3) zum Heben,
Senken und/oder Verfahren von Giitern oder Teilen
davon aufweist,
wobei das Dach der Zeltkonstruktion im Wesentli-
chen oberhalb der Krankonstruktion angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Krankonstruktion an ihrer Spitze eine Gelenk-
pfanne (2a) aufweist und die Zeltkonstruktion an ih-
rer der Krankonstruktion zugewandten Seite eine
Gelenkkugel (4a) aufweist, welche in die Gelenk-
pfanne (2a) eingepasst ist, so dass die Krankon-
struktion drehbar ist, ohne dass sich der Trager mit
dreht.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, wobei der Trager ho-
henverstellbar ist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Krankonstruk-
tion einen kreis- oder teilkreisféormigen Ring auf-
weist, welcher von einer zentralen Stlitze getragen
wird und dass ein Hebezeug an der Krankonstruktion
radial am Trager oder um den Trager herum verfahr-
bar ist.

4. Einrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Krankonstruk-
tion durch Seile vertikal verfahrbar ist und gehalten
wird.

5. Verfahren zum Herstellen und/oder Montieren von
Turmsegmentteilen flir eine Windenergieanlage
oder Betonfertigteile, in einer Produktionseinrich-
tung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

Claims

1. Aproduction facility for the production and/or assem-
bly of transportable articles, having
a tent structure (1) which is substantially supported
by a support (4, 5) and the support has at least one
crane structure (2,3 ) for raising, lowering and/or
moving articles or parts thereof,
wherein the roof of the tent structure is arranged sub-
stantially above the crane structure,
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characterised in that

the crane structure has at its top a joint socket (2a)
and the tent structure has atits end towards the crane
structure a joint ball (4a) which is fitted into the joint
socket (2a), so that the crane structure is rotatable
without the support rotating therewith.

A production facility according to claim 1, wherein
the support is adjustable in height.

A production facility according to claim 1 or 2,
characterised in that the crane structure has a cir-
cular or part-circular ring which is carried by a central
stanchion and that a hoist on the crane structure is
displaceable radially on the support or around the
support.

A facility according to claim 3,
characterised in that the crane structure is held
and is vertically displaceable by cables.

A method for producing and/or assembling tower
segment portions for a wind power installation or pre-
fabricated concrete parts, in a production facility ac-
cording to any one of claims 1 to 4.

Revendications

4,

Installation de production pour la fabrication et/ou le
montage de produits transportables, avec

une construction de tente (1), qui est soutenue es-
sentiellement par un support (4, 5) et le support pré-
sente au moins une structure de grue (2, 3) pour le
levage, ladescente et/ou le déplacement de produits
ou de parties de ceux-ci,

dans laquelle le toit de la construction de tente est
disposé essentiellement au-dessus de la structure
de grue,

caractérisée en ce que

la structure de grue présente a son sommet un cous-
sinetarotule (2a) etla construction de tente présente
sur son cOté tourné vers la structure de grue, une
rotule (4a) qui est adaptée dans le coussinet a rotule
(2a), de telle maniére que la structure de grue puisse
tourner sans que le support accompagne la rotation.

Installation selon la revendication 1, dans laquelle le
support est réglable en hauteur.

Installation selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risée en ce que la structure de grue présente un
anneau circulaire ou partiellement circulaire, qui est
porté par un pilier central et en ce qu’un engin de
levage est déplagable radialement sur le support ou
autour du support sur la structure de grue.

Installation selon la revendication 3, caractérisée
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en ce que la structure de grue est déplagable verti-
calement et est maintenue par des cables.

Procédé pour fabriquer et/ou monter des parties de
segments de tour pour une installation d’énergie éo-
lienne ou des piéces préfabriquées en béton, dans
une installation de production selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 4.
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