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(54) HUBMAST EINES FLURFÖRDERZEUGS

(57) Die Erfindung betrifft einen Hubmast (101) eines
Flurförderzeugs, das zwei seitlich beabstandete Schie-
nenprofile (102a, 102b) aufweist, wobei die beiden
Schienenprofile (102a, 102b) an jeweils einem Ende mit-
tels eines Querträgers (103) miteinander verbunden
sind, wobei der Querträger (103) mit den beiden Schie-
nenprofilen (102a, 102b) mittels einer Schweißverbin-
dung verbunden ist und wobei der Hubmast mit Aufnah-
mezapfen (106) für Stützrollen versehen ist. Erfindungs-

gemäß ist der Querträger (103) mit den Aufnahmezapfen
(106) für die Stützrollen versehen und ist der Querträger
(103) mit einer Stirnfläche (120) stumpf nur auf die Stirn-
flächen (121a, 121 b) der beiden Schienenprofile (102a,
102b) aufgesetzt und mittels einer im Bereich der auf-
einanderliegenden Stirnflächen ausgebildeten Schweiß-
verbindung mit den Schienenprofilen (102a, 102b) ver-
bunden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Hubmast eines Flur-
förderzeugs, das zwei seitlich beabstandete Schienen-
profile aufweist, wobei die beiden Schienenprofile an je-
weils einem Ende mittels eines Querträgers miteinander
verbunden sind, wobei der Querträger mit den beiden
Schienenprofilen mittels einer Schweißverbindung ver-
bunden ist und wobei der Hubmast mit Aufnahmezapfen
für Stützrollen versehen ist.
[0002] Derartige Hubmaste werden in Hubgerüsten
von Flurförderzeugen eingesetzt. Hierbei sind Mehrfach-
Hubgerüste bekannt, die beispielsweise als Duplex-Hub-
gerüste oder Triplex-Hubgerüste ausgeführt sind.
[0003] Ein Duplex-Hubgerüst besteht aus zwei Hub-
masten. Einer der beiden Hubmaste bildet einen Stand-
mast, beispielsweise einen Außenmast, in dem der zwei-
te Hubmast, der einen Ausfahrmast bildet, mittels an dem
Standmast angeordneter Stützrollen und an dem Aus-
fahrmast angeordneter Stützrollen geführt ist. Der Aus-
fahrmast ist hierbei als Innenmast ausgebildet. In dem
Ausfahrmast ist ein Lastträger, beispielsweise ein Ga-
belträger, mittels Stützrollen geführt.
[0004] Ein Triplex-Hubgerüst besteht aus drei Hub-
masten. Ein erster Hubmast bildet einen Standmast, bei-
spielsweise einen Außenmast, in dem ein zweiter Hub-
mast, der einen ersten Ausfahrmast bildet, mittels an
dem Standmast angeordneter Stützrollen und an dem
ersten Ausfahrmast angeordneter Stützrollen geführt.
Der erste Ausfahrmast ist als Mittenmast ausgebildet. In
dem ersten Ausfahrmast ist der dritte Hubmast, der als
zweiter Ausfahrmast ausgebildet ist und einen Innen-
mast bildet, mittels weiterer an dem ersten Ausfahrmast
und an dem zweiten Ausfahrmast angeordneter Stütz-
rollen geführt. In dem zweiten Ausfahrmast ist der Last-
träger mittels entsprechender Stützrollen geführt.
[0005] Die Hubmaste derartiger Hubgerüste, die die
entsprechenden Standmaste oder Ausfahrmaste bilden,
bestehen hierbei jeweils aus zwei seitlich beabstandeten
Schienenprofilen, die mittels Querträgern zu einer trag-
fähigen Struktur verbunden sind.
[0006] Die seitlich beabstandeten Schienenprofile der
Hubmaste bilden hierbei eine rechte und linke Hubge-
rüstsäule des Hubgerüstes.
[0007] Bei bekannten Hubmasten sind die beiden
Schienenprofile an jeweils einem Ende mittels eines
Querträgers miteinander verbunden. Hierzu ist es be-
kannt, den Querträger mit den beiden Schienenprofilen
mittels einer Schweißverbindung zu verbinden. An dem
Hubmast sind zudem für die Stützrollen, mittels denen
ein weiterer Hubmast eines Mehrfach-Hubgerüstes ge-
führt ist, entsprechende Aufnahmezapfen angeordnet,
auf denen die Stützrollen drehbar gelagert sind.
[0008] Bei bekannten Hubmasten sind die beiden
Schienenprofile an dem vertikal oberen Ende mittels ei-
nes als Kopfquerträgers ausgebildeten Querträgers mit-
einander verbunden. Im vertikal oberen Ende der Schie-
nenprofile ist an diesen ebenfalls jeweils ein Aufnahme-

zapfen für eine Stützrolle angeordnet. Der als Kopfquer-
träger ausgebildete Querträger am vertikal oberen Ende
der beiden Schienenprofile ermöglicht eine Abstützung
der beiden Schienenprofile gegeneinander, da die bei-
den Schienenprofile des Hubmastes durch die Kräfte an
den Stützrollen des Hubmastes auseinander gedrückt
werden.
[0009] Bei bekannten Hubmasten erfolgt die Herstel-
lung des Hubmastes in den folgenden Schritten. In einem
ersten Schritt werden die Schienenprofile gereinigt, bei-
spielsweise durch Sandstrahlen. In einem anschließen-
den zweiten Schritt werden die Schienenprofile gerichtet.
In einem anschließenden dritten Schritt werden die
Schienenprofile mechanisch bearbeitet, beispielsweise
auf einem Bearbeitungszentrum. In einem anschließen-
den vierten Schritt werden die Schienenprofile und die
Bauteile, die die Querträger bilden, in eine Schweißvor-
richtung eingelegt und in einem anschließenden fünften
Schritt alle Bauteile miteinander zu dem Hubmast ver-
schweißt.
[0010] Bei der mechanischen Bearbeitung werden in
den Schienenprofilen jeweils eine Ausnehmung, bei-
spielsweise eine Napffräsung, und mehrere Freimachun-
gen hergestellt. Die Ausnehmung des Schienenprofils ist
als Vorbereitung für das Anschweißen des Aufnahme-
zapfens der Stützrolle erforderlich. Die Freimachungen
an dem Schienenprofil sind erforderlich, um einer
Schweißpistole eine Zugänglichkeit zu ermöglichen, mit
der der Aufnahmezapfen an dem Schienenprofil ange-
schweißt wird.
[0011] Die Freimachungen an dem Schienenprofil die-
nen weiterhin der Montage der Hubmaste zu dem Hub-
gerüst.
[0012] Bei bekannten Hubmasten besteht der Quer-
träger aus zwei Anschlussplatten und einer zwischen den
Anschlussplatten angeordneten Verbindungsstrebe, wo-
bei die Anschlussplatten jeweils an den Außenflächen
der Schienenprofile angeordnet sind und mit diesen ver-
schweißt werden
[0013] Bei bekannten Hubmasten werden nach der
mechanischen Bearbeitung der Schienenprofile in dem
vierten Schritt die Schienenprofile, die Aufnahmezapfen
für die Stützrollen, die zwei Anschlussplatten und die Ver-
bindungsstrebe, die den Querträger bilden, in die
Schweißvorrichtung eingelegt. Sofern der Hubmast als
Standmast ausgebildet ist, werden zudem noch mindes-
tens ein Halter für ein Hubmittel in die Schweißvorrich-
tung eingelegt. Je nach Länge des Hubmastes kann es
erforderlich sein, noch mindestens eine Ausknicksiche-
rung für einen Hubzylinder in die Schweißvorrichtung ein-
zulegen. Daran anschließend können in dem fünften
Schritt alle Bauteile miteinander verschweißt werden.
[0014] Bei bekannten Hubmasten ergeben sich die fol-
genden Nachteile.
[0015] Die mechanische Bearbeitung der Schienen-
profile zur Herstellung der Ausnehmung und der Freima-
chungen führt zu einem hohen Herstellaufwand für die
Schienenprofile.
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[0016] Die Schweißverbindungen der Aufnahmezap-
fen für die Stützrollen mit den Schienenprofilen stellen
die höchstbelasteten Stellen in dem Hubmast dar und
sind entsprechend aufwändig in der Herstellung, um eine
hohe Betriebsfestigkeit zu erzielen und einen späteren
Anriss oder Ausfall der Schweißverbindung zu verhin-
dern.
[0017] Das zusätzliche Anschweißen der Ausknicksi-
cherungen für die Hubzylinder und/oder das zusätzliche
Anschweißen der Halter für das Hubmittel stellt einen
zusätzlichen Schweißinhalt dar, der zu einem verlänger-
ten Schweißvorgang des Hubmastes führt.
[0018] Das seitliche Aufsetzen der Anschlussplatten
des Querträgers an die Außenflächen der Schienenpro-
file führt zu einer seitlichen Aufdickung der Bauteilstärken
und zu einer Sichtbehinderung eines Fahrers des Flur-
förderzeugs auf den Lastträger mit dem Lastaufnahme-
mittel.
[0019] Bei einem Standmast, der gegenüber einem
Ausfahrmast zusätzlich mit der Ausknicksicherung für
die Hubzylinder und den Haltern für das Hubmittel ver-
sehen sind, führt der verlängerte Schweißvorgang im
Herstellungsprozess zudem zu einer erhöhten Taktzeit
und somit einer erhöhten Produktionszeit des Standmas-
tes gegenüber einem Ausfahrmast. Dies führt insgesamt
zu hohen Herstellkosten eines als Standmast ausgebil-
deten Hubmastes.
[0020] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einen Hubmast der eingangs genannten Gat-
tung zur Verfügung zu stellen, der hinsichtlich der Her-
stellung vereinfacht ist und eine verbesserte Sicht des
Fahrers des Flurförderzeugs auf einen Lastträger ermög-
licht.
[0021] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass der Querträger mit den Aufnahmezapfen für
die Stützrollen versehen ist und der Querträger mit einer
Stirnfläche stumpf nur auf die Stirnflächen der beiden
Schienenprofile aufgesetzt ist und mittels einer im Be-
reich der aufeinanderliegenden Stirnflächen ausgebilde-
ten Schweißverbindung mit den Schienenprofilen ver-
bunden ist. Erfindungsgemäß ist somit der Querträger
mit den Aufnahmezapfen für die Stützrollen des Hub-
mastes versehen und sind die Stirnfläche des Querträ-
gers sowie die Stirnflächen der beiden Schienenprofile
als komplementäre Flächen ausgebildet, die es ermög-
lichen, den Querträger mit der Stirnfläche stumpf auf die
Stirnflächen der beiden Schienenprofile aufzusetzen und
mittels einer Schweißverbindung im Bereich der aufein-
anderliegenden Stirnflächen mit den beiden Schienen-
profilen zu verbinden. Die Anbringung der Aufnahmezap-
fen für die Stützrollen an dem Querträger ermöglicht es,
auf die mechanische Bearbeitung der beiden Schienen-
profile zu verzichten, da an den beiden Schienenprofilen
keine Ausnehmung und keine Freimachungen herge-
stellt werden müssen. Dadurch vereinfacht sich die Her-
stellung der beiden Schienenprofile und somit die Her-
stellung des Hubmastes. Das stumpfe Aufsetzen des
Querträgers auf die Stirnflächen der beiden Schienen-

profile führt zu keiner seitlichen Aufdickung der Bauteil-
stärken, so dass der erfindungsgemäße Hubmast eine
verbesserte Sicht des Fahrers des Flurförderzeugs auf
den Lastträger mit dem Lastaufnahmemittel aufweist.
[0022] Gemäß einer vorteilhaften Ausführungsform
der Erfindung ist die Schweißverbindung zwischen Quer-
träger und Schienenprofil jeweils als Ringschweißnaht
um die aufeinanderliegenden Stirnflächen ausgebildet.
Das stumpfe Aufsetzen des Querträgers auf die Stirnflä-
chen der beiden Schienenprofile ermöglicht es, die
Schweißverbindung zwischen Querträger und dem je-
weiligen Schienenprofil jeweils als Ringnaht auszufüh-
ren, so dass der Querträger mittels zwei Ringnähten mit
den beiden Schienenprofilen verbunden wird. Derartige
umfangsseitig geschlossene Ringnähte weisen eine ein-
fache Herstellung auf und ermöglichen eine hohe Fes-
tigkeit der Schweißverbindung zwischen Querträger und
den beiden Schienenprofilen.
[0023] Der Querträger weist gemäß einer vorteilhaften
Ausgestaltungsform der Erfindung zwei seitliche Außen-
platten und eine die Außenplatten verbindende Verbin-
dungsstrebe auf, wobei die Außenplatten mit der Stirn-
fläche versehen sind. Aus zwei Außenplatten und einer
Verbindungsstrebe kann auf einfache Weise ein Quer-
träger zusammengesetzt werden. An den Außenplatten
kann auf einfache Weise die Stirnfläche ausgebildet wer-
den, mit der der Querträger stumpf auf die die Stirnflä-
chen der beiden Schienenprofile aufgesetzt werden
kann.
[0024] Besondere Vorteile ergeben sich, wenn gemäß
einer Weiterbildung der Erfindung an den Außenplatten
jeweils ein Aufnahmezapfen für die Stützrollen ausgebil-
det ist. Hierdurch ergibt sich ein verbesserter Kraftfluss,
da die Kräfte der Stützrollen nicht mehr über die
Schweißverbindung zwischen dem Querträger und den
Schienenprofilen geführt werden.
[0025] Weitere Vorteile ergeben sich, wenn gemäß ei-
ner Weiterbildung der Erfindung der Aufnahmezapfen an
der Außenplatte einstückig ausgebildet ist. Durch eine
einstückige Ausbildung der Aufnahmezapfen an den Au-
ßenplatten und somit einer integralen Ausbildung der
Aufnahmezapfen an den Außenplatten des Querträgers
sind keine Schweißverbindungen für die Befestigung der
Aufnahmezapfen der Stützrollen erforderlich. Hierdurch
wird der Schweißvorgang weiter vereinfacht, was zu ei-
ner Verringerung des Bauaufwandes des Hubmastes
führt. Der Entfall der Schweißverbindungen an den Auf-
nahmezapfen führt weiterhin zu einer erhöhten Betriebs-
festigkeit des Hubmastes.
[0026] Mit besonderem Vorteil sind gemäß einer Aus-
gestaltungsform der Erfindung die Außenplatten jeweils
als Schmiedebauteile oder Gussbauteile ausgebildet, an
denen jeweils ein Aufnahmezapfen angeformt ist. Die
Außenplatten können als Schmiedeteile oder als Guss-
bauteile mit geringem Bauaufwand hergestellt werden
und ermöglichen es auf einfache Weise, einen entspre-
chenden Aufnahmezapfen für eine Stützrolle an der Au-
ßenplatte integral anzuformen, so dass keine
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Schweißverbindung für die Befestigung des Aufnahme-
zapfens an der entsprechenden Außenplatte erforderlich
ist.
[0027] Gemäß einer vorteilhaften Ausgestaltungsform
der Erfindung weist das Schienenprofil jeweils einen U-
förmigen Querschnitt auf, der zwei Außenstege und ei-
nen die Außenstege verbindenden Flansch aufweist, wo-
bei die Außenplatte an der Stirnfläche einen U-förmigen
Querschnitt aufweist, der zwei Außenstege und einen
die Außenstege verbindenden Flansch aufweist, wobei
der U-förmigen Querschnitt an der Stirnfläche der Au-
ßenplatte an den U-förmigen Querschnitt des Schienen-
profils angepasst ist. Der Querträger ist somit an der
Stirnfläche der Außenplatten an die Form und den Quer-
schnitt der Schienenprofile angepasst. Bevorzugt ent-
sprechen die U-förmigen Querschnitte an der Stirnfläche
der Außenplatten des Querträgers den U-förmigen Quer-
schnitten an den Schienenprofilen. Hierdurch werden auf
einfache Weise erzielt, dass der Querträger die Schie-
nenprofile seitlich nicht überragt und somit zu keiner
Sichtbeeinträchtigung des Fahrers des Flurförderzeugs
auf den Lastträger mit dem Lastaufnahmemittel führt. Zu-
dem werden hierdurch fertigungstechnische Vorteile er-
zielt, da die Ringnähte einfach und mit geringem Bau-
aufwand angebracht werden können.
[0028] Gemäß einer vorteilhaften Ausgestaltungsform
der Erfindung weist das Schienenprofil jeweils einen E-
förmigen Querschnitt auf, der zwei Außenstege und ei-
nen die Außenstege verbindenden Flansch aufweist, wo-
bei an dem Flansch ein zwischen den Außenstegen lie-
gender Mittensteg ausgebildet ist, wobei die Außenplatte
an der Stirnfläche einen U-förmigen Querschnitt auf-
weist, der zwei Außenstege und einen die Außenstege
verbindenden Flansch aufweist, wobei der U-förmige
Querschnitt an der Stirnfläche der Außenplatte an die
von den beiden Außenstegen und dem Flansch gebilde-
ten Fläche des Schienenprofils angepasst ist. Der Quer-
träger ist somit an der Stirnfläche der Außenplatten an
die Form und den Querschnitt der Schienenprofile ange-
lehnt. Bevorzugt entsprechen die U-förmigen Quer-
schnitte an der Stirnfläche der Außenplatten des Quer-
trägers der von den beiden Außenstegen und dem
Flansch gebildeten Fläche des Schienenprofils und ent-
sprechen somit den E-förmigen Querschnitten an den
Schienenprofilen bis auf die zusätzlichen Mittenstege.
Hierdurch werden auf einfache Weise erzielt, dass der
Querträger die Schienenprofile seitlich nicht überragt
und somit zu keiner Sichtbeeinträchtigung des Fahrers
des Flurförderzeugs auf den Lastträger mit dem Lastauf-
nahmemittel führt. Zudem werden hierdurch fertigungs-
technische Vorteile erzielt, da die Ringnähte einfach und
mit geringem Bauaufwand angebracht werden können.
[0029] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung ist der Querträger mit mindestens einer Befes-
tigungsschnittstelle für einen Neigezylinder versehen.
Hierdurch können an dem Querträger weitere Funktio-
nen wie die Befestigung der Neigezylinder zum Neigen
des Hubgerüstes integriert werden, so dass sich der Bau-

aufwand des Hubmastes weiter verringern lässt.
[0030] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung ist der Querträger mit zumindest einem Halter
für ein Hubmittel versehen. Hierdurch erhöht sich die
Funktionsintegration in den Querträger noch weiter, so
dass sich der Bauaufwand des Hubmastes weiter ver-
ringern lässt.
[0031] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung ist der Querträger mit zumindest einer Aus-
knicksicherung für einen Hubzylinder versehen. Hier-
durch erhöht sich die Funktionsintegration in den Quer-
träger noch weiter, so dass sich der Bauaufwand des
Hubmastes weiter verringern lässt.
[0032] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung ist der Querträger mit einer Beleuchtungsein-
richtung versehen ist. Hierdurch erhöht sich die Funkti-
onsintegration in den Querträger noch weiter, so dass
sich der Bauaufwand des Hubmastes weiter verringern
lässt.
[0033] Der Querträger ist gemäß einer vorteilhaften
Weiterbildung der Erfindung als Vormontagebaugruppe,
insbesondere als Vorschweißbaugruppe, ausgebildet.
Dies führt zu einer weiteren Vereinfachung der Herstel-
lung des Hubmastes, da der Querträger als Vormonta-
gebaugruppe unabhängig von dem restlichen Hubmast
hergestellt und zusammengebaut werden kann. Sofern
der Hubmast als Standmast ausgebildet ist und an dem
Querträger zumindest ein Halter für ein Hubmittel
und/oder zumindest eine Ausknicksicherung für einen
Hubzylinder angebracht werden muss, ermöglicht die
Ausführung des Querträgers als fertig zusammengebau-
te Vormontagebaugruppe die Schweißzeiten beim Ver-
schweißen des Hubmasten zu verkürzen, da nur die
Ringnähte anzubringen sind, um den fertigen Querträger
mit den Schienenprofilen zu verbinden. Die Ausführung
des Querträgers als Vormontagebaugruppe ermöglicht
es somit auch, durch die Verkürzung der Schweißzeiten
bei der Herstellung des Standmastes die Taktzeiten für
die Herstellung eines Standmastes an die Taktzeiten ei-
nes Ausfahrmastes anzugleichen. Dies führt insgesamt
zu einer Verringerung der Herstellkosten eines als Stand-
mast ausgebildeten Hubmastes.
[0034] Zweckmäßigerweise ist der Hubmast als
Standmast ausgebildet. Bei einem als Standmast aus-
gebildeten Hubmast lassen sich durch den erfindungs-
gemäßen Querträger und dessen erfindungsgemäßes
Verbinden mit den Schienenprofile besondere Vorteile
erzielen, insbesondere bei der Ausführung des Querträ-
gers als Vormontagebaugruppe, der mit zumindest ei-
nem Halter für ein Hubmittel und/oder zumindest einer
Ausknicksicherung für einen Hubzylinder versehen ist.
[0035] Der Querträger ist gemäß einer vorteilhaften
Ausgestaltungsform der Erfindung als Kopfquerträger
am vertikal oberen Ende der Schienenprofile ausgebil-
det. Bei der Ausführung des Querträgers als Kopfquer-
träger eines Hubmastes lassen sich durch den erfin-
dungsgemäßen Querträger und dessen erfindungsge-
mäßes Verbinden mit den Schienenprofile besondere
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Vorteile erzielen, insbesondere bei der Ausführung des
Querträgers als Vormontagebaugruppe, der mit zumin-
dest einem Halter für ein Hubmittel und/oder zumindest
einer Ausknicksicherung für einen Hubzylinder versehen
ist.
[0036] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
werden anhand des in den schematischen Figuren dar-
gestellten Ausführungsbeispiels näher erläutert. Hierbei
zeigt

Figur 1 einen Hubmast des Standes der Technik in
einer perspektivischen Darstellung,

Figur 2 einen Ausschnitt der Figur 1 mit einem Schie-
nenprofil des Hubmastes in einer vergrößer-
ten Darstellung,

Figur 3 einen erfindungsgemäßen Hubmast in einer
perspektivischen Darstellung,

Figur 4 den Querträger der Figur 3 in einer vergrößer-
ten Darstellung und

Figur 5 einen Querschnitt entlang der Linie A-A der
Figur 3.

[0037] In der Figur 1 ist ein als Standmast eines Hub-
gerüstes eines Flurförderzeugs ausgebildeter Hubmast
1 des Standes der Technik dargestellt. In der Figur 1 ist
der vertikal obere Bereich des Hubmastes 1 dargestellt.
[0038] Der Hubmast 1 weist zwei seitlich beabstandete
Schienenprofile 2a, 2b auf, die am vertikal oberen Ende
mittels eines einen Kopfquerträger 3a bildenden Quer-
trägers 3 zu einer tragfähigen Struktur verbunden sind.
Der Querträger 3 sorgt für eine Abstützung der beiden
Schienenprofile 2a, 2b gegeneinander, so dass die
Schienenprofile 2a, 2b nicht durch auftretende Kräfte
auseinander gedrückt werden. Das Schienenprofil 2a
des Hubmastes 1 bildet hierbei eine linke Hubgerüstsäu-
le des Hubgerüstes und das Schienenprofil 2b des Hub-
mastes 1 eine rechte Hubgerüstsäule des Hubgerüstes.
Der Hubmast 1 ist als Außenmast des Hubgerüstes aus-
gebildet.
[0039] Der Querträger 3 bei dem Hubmast 1 des Stan-
des der Technik ist von zwei Anschlussplatten 4a, 4b und
einer zwischen den Anschlussplatten 4a, 4b angeordne-
ten Verbindungsstrebe 5 gebildet. Die Verbindungsstre-
be 5 ist beispielsweise als Stange oder Rohr ausgebildet.
Die Anschlussplatten 4a, 4b sind jeweils an der Außen-
flächen des entsprechenden Schienenprofils 2a, 2b an-
geordnet und werden mit dem entsprechenden Schie-
nenprofil 2a, 2b jeweils durch eine Schweißverbindung
verbunden.
[0040] Bei dem Hubmast 1 ist an jedem Schienenprofil
2a, 2b im Bereich des oberen Endes ein Aufnahmezap-
fen 6 angeschweißt, auf dem eine nicht näher dargestell-
te Stützrolle drehbar angeordnet werden kann. In der Fi-
gur 1 ist nur der an dem Schienenprofil 2b angeordnet

Aufnahmezapfen 6 dargestellt. An dem Schienenprofil
2a ist analog ein Aufnahmezapfen 6 angeordnet. Die Auf-
nahmezapfen 6 mit den darauf drehbar angeordneten
Stützrollen an den beiden Schienenprofilen 2a, 2b dienen
zur Führung eines Ausfahrmastes des Hubgerüstes, der
in dem Hubmast 1 angehoben und abgesenkt werden
kann.
[0041] Bei dem als Standmast ausgebildeten Hubmast
1 der Figur 1 sind weiterhin an der Verbindungsstrebe 5
des Querträgers 3 zwei Halter 7 für ein nicht näher dar-
gestelltes Hubmittel angeschweißt. An dem Halter 7 ist
das Hubmittel, beispielsweise eine Hubkette, das zum
Anheben eines Ausfahrmastes des Hubgerüstes dient,
mit einem ersten Ende befestigt. In der Figur 1 ist nur ein
Halter 7 im Bereich des Schienenprofils 2b dargestellt.
Im Bereich des Schienenprofils 2a ist analog ein zweiter
Halter 7 angeordnet.
[0042] Bei dem als Standmast ausgebildeten Hubmast
1 der Figur 1 sind weiterhin an den Anschlussplatten 4a,
4b jeweils eine Ausknicksicherung 8 für einen Hubzylin-
der angeschweißt, mit denen die an dem Hubmast 1 an-
geordneten Hubzylinder gegen Ausknicken gesichert
werden können.
[0043] Bei dem Hubmast 1 des Standes der Technik
gemäß der Figur 1 erfolgt die Herstellung des Hubmastes
1 in den folgenden Schritten.
[0044] In einem ersten Schritt werden die Schienen-
profile 2a, 2b gereinigt, beispielsweise durch Sandstrah-
len.
[0045] In einem anschließenden zweiten Schritt wer-
den die Schienenprofile 2a, 2b gerichtet.
[0046] In einem anschließenden dritten Schritt werden
die Schienenprofile 2a, 2b mechanisch bearbeitet, bei-
spielsweise auf einem Bearbeitungszentrum. Bei der
mechanischen Bearbeitung werden in den Schienenpro-
filen 2a, 2b - wie in der Figur 2 näher dargestellt ist, in
der ein oberes Ende des Schienenprofils 2a, 2b mit den
Inhalten der mechanischen Bearbeitung näher darge-
stellt ist - jeweils eine Ausnehmung 10, beispielsweise
eine Napffräsung, und mehrere Freimachungen 11, 12
an den Stegen des U-förmigen Schienenprofils 2a, 2b
hergestellt. Die Ausnehmung 10 in den Schienenprofilen
2a, 2b ist als Vorbereitung für das Anschweißen des ent-
sprechenden Aufnahmezapfens 6 der Stützrolle erfor-
derlich. Die Freimachungen 11, 12 an den seitlichen Ste-
gen des Schienenprofils 2a, 2b sind erforderlich, um ei-
ner Schweißpistole eine Zugänglichkeit zu ermöglichen,
mit der der Hubmast 1 zusammengeschweißt wird. Die
Freimachungen 11, 12 werden auch benötigt, um eine
spätere Montage eines weiteren Mastes an dem Stand-
mast 1 zu ermöglichen.
[0047] In einem anschließenden vierten Schritt werden
die beiden mechanisch bearbeiteten Schienenprofile 2a,
2b, die Anschlussplatten 4a, 4b, die Verbindungsstrebe
5, die den Querträger 3 bilden, die beiden Aufnahmezap-
fen 6, die beiden Halter 7 und die beiden Ausknicksiche-
rungen 8 in eine Schweißvorrichtung eingelegt.
[0048] In einem anschließenden fünften Schritt alle
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oben genannten Bauteile miteinander zu dem Hubmast
1 verschweißt.
[0049] Bei bekannten Hubmasten 1 der Figuren 1 und
2 ergeben sich die folgenden Nachteile.
[0050] Die mechanische Bearbeitung der Schienen-
profile 2a, 2b zur Herstellung der Ausnehmung 10 und
der Freimachungen 11, 12 führt zu einem hohen Herstel-
laufwand für die Schienenprofile 2a, 2b.
[0051] Die Schweißverbindungen zur Befestigung der
Aufnahmezapfen 6 für die Stützrollen an den Schienen-
profilen 2a, 2b stellen die höchstbelasteten Stellen in
dem Hubmast 1 dar und ist entsprechend aufwändig in
der Herstellung, um eine hohe Betriebsfestigkeit zu er-
zielen.
[0052] Das zusätzliche Anschweißen der Ausknicksi-
cherungen 8 für die Hubzylinder stellt einen zusätzlichen
Schweißinhalt dar, der zu einem verlängerten
Schweißvorgang des Hubmastes 1 bei dessen Herstel-
lung führt. Dasselbe gilt für die Halter 7 des Hubmittels.
Bei einem als Standmast ausgebildeten Hubmast 1, der
mit den beiden Haltern 7 und den beiden Ausknicksiche-
rungen 8 versehen ist, ergibt sich daher ein entsprechend
langer Schweißvorgang im fünften Schritt bei der Her-
stellung des Hubmastes 1.
[0053] Das seitliche Aufsetzen der Anschlussplatten
4a, 4b des Querträgers 3 an die Außenflächen der Schie-
nenprofile 2a, 2b führt zu einer seitlichen Aufdickung der
Bauteilstärken, so dass die Breite des Hubmastes 1 im
Bereich des Querträgers 3 durch die Dicke der An-
schlussplatten 4a, 4b zunimmt. Dies führt zu einer Sicht-
behinderung eines Fahrers des Flurförderzeugs auf den
Lastträger mit dem Lastaufnahmemittel.
[0054] Die zusätzlichen Schweißinhalte bei einem als
Standmast ausgebildeten Hubmast 1, der gegenüber ei-
nem als Ausfahrmast ausgebildeten Hubmast zusätzlich
mit den Ausknicksicherungen 8 für die Hubzylinder und
den Haltern 7 für das Hubmittel versehen ist, die zu ver-
schweißen sind, führen zu verlängerten Schweißzeiten
und somit zu einem verlängerten Schweißvorgang im
Herstellungsprozess des Standmastes und zudem zu er-
höhten Taktzeiten und somit einer erhöhten Produktions-
zeit des Standmastes gegenüber einem Ausfahrmast.
Dies führt insgesamt zu hohen Herstellkosten eines als
Standmast ausgebildeten Hubmastes 1.
[0055] In den Figuren 3 bis 5 ist ein als Standmast ei-
nes Hubgerüstes eines Flurförderzeugs ausgebildeter
erfindungsgemäßer Hubmast 101 dargestellt. In der Fi-
gur 1 ist der vertikal obere Bereich des Hubmastes 101
dargestellt.
[0056] Der Hubmast 101 weist zwei seitlich beabstan-
dete Schienenprofile 102a, 102b auf, die am vertikal obe-
ren Ende mittels eines einen Kopfquerträger 103a bil-
denden Querträgers 103 zu einer tragfähigen Struktur
verbunden sind. Der Querträger 103 sorgt für eine Ab-
stützung der beiden Schienenprofile 102a, 102b gegen-
einander, so dass die Schienenprofile 102a, 102b nicht
durch auftretende Kräfte auseinander gedrückt werden.
Das Schienenprofil 102a des Hubmastes 101 bildet hier-

bei eine linke Hubgerüstsäule des Hubgerüstes und das
Schienenprofil 102b des Hubmastes 101 eine rechte
Hubgerüstsäule des Hubgerüstes. Der Hubmast 101 ist
als Außenmast des Hubgerüstes ausgebildet.
[0057] Der Querträger 103 des erfindungsgemäßen
Hubmastes 101, der in der Figur 4 vergrößert dargestellt
ist, weist zwei seitliche Außenplatten 104a, 104b und ei-
ne die Außenplatten 104a, 104b verbindende Verbin-
dungsstrebe 105 auf. Die zwischen den beiden Außen-
platten 104a, 104b angeordnete Verbindungsstrebe 105
ist beispielsweise als Stange oder Rohr ausgebildet. Der
Querträger 105 weist weiterhin zwei Halter 107 für ein
Hubmittel auf. Die beiden Halter 107 sind im Bereich der
Verbindungsstrebe 105 angeordnet.
[0058] Bei dem erfindungsgemäßen Querträger 103
sind die Aufnahmezapfen 106 für die Stützrollen an dem
Querträger 103 angeordnet. An den Außenplatten 104a,
104b ist hierzu jeweils ein Aufnahmezapfen 106 für eine
Stützrolle ausgebildet In den Figuren 3 und 4 ist ein ent-
sprechender Aufnahmezapfen 106 an der Außenplatte
104a dargestellt. An der Außenplatte 104b ist analog ein
Aufnahmezapfen 106 angeordnet.
[0059] Der Aufnahmezapfen 106 ist bevorzugt an der
entsprechenden Außenplatte 104a, 104b einstückig aus-
gebildet ist. Die Außenplatten 104a, 104b können hierzu
jeweils als Schmiedebauteile oder Gussbauteile ausge-
bildet sein, an denen der entsprechende Aufnahmezap-
fen 106 einstückig angeformt ist.
[0060] Der erfindungsgemäße Querträger 103 ist im
dargestellten Ausführungsbeispiel weiterhin mit mindes-
tens einer Befestigungsschnittstelle 110 für einen Nei-
gezylinder versehen, mittels dem der an dem Flurförder-
zeug angebaute Hubmast 101 um eine horizontale Ach-
se neigbar ist. Die Befestigungsschnittstelle 110 ist im
dargestellten Ausführungsbeispiel jeweils von einer an
den Anschlussplatten 104a, 104b angeordneten Anlage-
fläche 111 und einer Gewindebohrung 112 gebildet. In
den Figuren 3 und 4 ist nur die Befestigungsschnittstelle
110 an der Anschlussplatte 104b für einen ersten Nei-
gezylinder dargestellt. Die Anschlussplatte 104a ist ana-
log mit einer entsprechenden Befestigungsschnittstelle
110 für einen zweiten Neigezylinder versehen. Es ver-
steht sich, dass an dem erfindungsgemäßen Querträger
103 die Befestigungsschnittstelle 110 für den Neigezylin-
der nur optinal erforderlich ist und alternativ auch weg-
gelassen werden kann.
[0061] Der erfindungsgemäße Querträger 103 kann
weiterhin mit nicht näher dargestellten Ausknicksiche-
rungen für Hubzylinder versehen sein.
[0062] Der erfindungsgemäße Querträger 103 ist als
Vormontagebaugruppe, insbesondere als
Vorschweißbaugrupe, ausgebildet. Dies ermöglicht es,
den Querträger 103 unabhängig von dem restlichen Hub-
mast 101 herzustellen. In der Figur 4 ist der die Vormon-
tagebaugruppe bildende, fertig hergestellte Querträger
103 dargestellt.
[0063] Bei dem erfindungsgemäßen Hubmast 101 ist
weiterhin erfindungsgemäß der Querträger 103 mit einer
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Stirnfläche 120 stumpf nur auf die Stirnflächen 121 a,
121 b an den Enden der beiden Schienenprofile 102a,
102b aufgesetzt. Die Stirnfläche 120 und die Stirnflächen
121 a, 121 b sind jeweils eben ausgeführt. Die Stirnfläche
120 und die Stirnflächen 121 a, 121b bilden somit kom-
plementäre Flächen zwischen dem Querträger 103 und
den Schienenprofilen 102a, 102b, die ein stumpfes Auf-
setzen des Querträgers 103 auf die Enden der Schie-
nenprofile 102a, 102b ermöglichen. Mittels einer im Be-
reich der aufeinanderliegenden Stirnflächen 120, 121 a
und 120, 121 b ausgebildeten Schweißverbindung ist der
Querträger 103 mit den Schienenprofilen 102a, 102b ver-
bunden. Die Stirnfläche 120 des Querträgers 103, mit
der dieser auf die Stirnflächen 121a, 121b an den Enden
der beiden Schienenprofile 102a, 102b aufgesetzt ist, ist
an den Außenplatten 104a, 104b angeordnet.
[0064] In der Figur 5 ist der Bereich zwischen einer
Anschlussplatte 104a, 104b des Querträgers 105 und
dem vertikal oberen Ende eines Schienenprofils 102a,
102b mit der Schweißverbindung näher dargestellt.
[0065] Wie in der Figur 5 ersichtlich ist, weist das
Schienenprofil 102a, 102b jeweils einen E-förmigen
Querschnitt auf, der zwei Außenstege 130a, 130b und
einen die Außenstege 130a, 130b verbindenden Flansch
130c aufweist, wobei an dem Flansch 130c ein zwischen
den Außenstegen 130a, 130b liegender Mittensteg 130d
ausgebildet ist. Die Außenplatte 104a, 104b des Quer-
trägers 103 weist an der Stirnfläche 120 einen U-förmi-
gen Querschnitt auf, der zwei Außenstege 135a, 135b
und einen die Außenstege 135a, 135b verbindenden
Flansch 135c aufweist. Die zwei Außenstege 135a, 135b
und der Flansch 135c an der Außenplatte 104a, 104b
entsprechen hierbei in der Gestaltung, der Form und den
Abmessungen den beiden Außenstege 130a, 130b und
dem Flansch 130c des E-förmigen Schienenprofils 102a,
102b. Der U-förmige Querschnitt an der Stirnfläche 120
der Außenplatte 104a, 104b ist somit in der Form an das
Schienenprofil 102a, 102b angelehnt und der U-förmige
Querschnitt an der Stirnfläche 120 der Außenplatte 104a,
104b entspricht der von den beiden Außenstegen 130a,
130b und dem Flansch 130c gebildete Fläche des Schie-
nenprofils 102a, 102b. Hierdurch wird erzielt, dass der
stumpf auf die Enden der Schienenprofile 102a, 102b
aufgesetzte Querträger 103 seitlich an dem Hubmast 101
nicht übersteht und somit der Querträger 103 die Schie-
nenprofile 102a, 102b seitlich nicht übergreift, so dass
der erfindungsgemäße Querträger 103 zu keiner seitli-
chen Sichtbehinderung des Fahrers des Flurförderzeugs
führt. Hierdurch können weiterhin Vorteile bezüglich des
Bauraums und fertigungstechnische Vorteile erzielt wer-
den.
[0066] Bei dem erfindungsgemäßen Hubmast 101 ist
die Schweißverbindung zwischen dem Querträger 103
und den Schienenprofilen 102a, 102b jeweils als Ring-
schweißnaht 150 um die aufeinanderliegenden Stirnflä-
chen 120, 121 a und 120, 121 b herum ausgebildet ist.
Die Ringschweißnaht 150 zwischen der Stirnflächen 120
der Anschlussplatte 104a und der Stirnfläche 121a des

Schienenprofils 102a sowie die Ringschweißnaht 150
zwischen der Stirnflächen 120 der Anschlussplatte 104b
und der Stirnfläche 121 b des Schienenprofils 102b ist
jeweils umfangsseitig geschlossen, so dass die
Schweißnaht einen geschlossenen Ring bildet und die
Schweißnaht als HV-Naht und Kehlnaht ausgebildet ist.
Als Schweißnahtvorbereitung kann an der Stirnflächen
120 der Anschlussplatte 104a, 104b und/oder an den
Stirnflächen 120 der Schienenprofile 102a, 102b eine Fa-
se angeordnet sein.
[0067] Der erfindungsgemäße Hubmast 101 wird wie
folgt hergestellt:
[0068] Der als Vormontagebaugruppe ausgebildete
Querträger 103 gemäß der Figur 4 kann unabhängig und
getrennt von dem Hubmast 101 hergestellt und/oder von
einem Zulieferer bezogen werden.
[0069] Für die Herstellung des erfindungsgemäßen
Hubmastes 101 sind die folgenden Schritte erforderlich.
[0070] In einem ersten Schritt werden die Schienen-
profile 102a, 102b gereinigt, beispielsweise durch Sand-
strahlen.
[0071] Sofern erforderlich, können die Schienenprofile
102a, 102b in einem anschließenden zweiten Schritt ge-
richtet werden.
[0072] In einem anschließenden dritten Schritt werden
die beiden Schienenprofile 102a, 102b und der bereits
fertig hergestellte Querträger 103 (Figur 4) in eine
Schweißvorrichtung eingelegt.
[0073] In einem anschließenden fünften Schritt wird
der stumpf auf die beiden Schienenprofile 102a, 102b
aufgesetzte Querträger 103 mit den beiden Schienen-
profilen 102a, 102b durch Anbringen der beiden
Ringnähte 150 zwischen den beiden Anschlussplatten
104a, 104b und den beiden Schienenprofilen 102a, 102b
verschweißt und somit verbunden.
[0074] Der erfindungsgemäße Hubmast 101 weist ei-
ne Reihe von Vorteilen auf.
[0075] Die Anbringung der Aufnahmezapfen 106 für
die Stützrollen an dem Querträger 103 führt dazu, dass
an den Schienenprofilen 102a, 102b keine mechanische
Bearbeitung, beispielsweise auf einem Bearbeitungs-
zentrum, erforderlich ist, da an den Schienenprofilen
102a, 102 keine Ausnehmungen 10 und Freimachungen
11, 12 erforderlich sind. Bei der Ausführung der Schie-
nenprofile 102a, 102b als asymmetrische Profile mit ei-
nem E-förmigen Querschnitt, wie in der Figur 5 darge-
stellt, führt dies zu besonderen Vorteilen, da für die Be-
arbeitung derartiger Schienenprofile 102a, 102b ein spe-
zielles Bearbeitungszentrum erforderlich wäre und die
mechanische Bearbeitung derartiger Schienenprofile
102a, 102b entsprechend aufwändig und teuer ist.
[0076] Bei der einstückigen Anformung der Aufnahme-
zapfen 106 der Stützrollen an dem erfindungsgemäßen
Querträger 103 ergeben sich weitere Vorteile, da die auf-
wändigen Schweißverbindungen zur Befestigung der
Aufnahmezapfen 106 entfallen können. Hierdurch wer-
den Vorteile hinsichtlich einer einfachen und kosten-
günstigen Bauweise des Hubmastes 101 sowie hinsicht-
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lich der Betriebsfestigkeit des erfindungsgemäßen Hub-
mastes 101 erzielt.
[0077] Die Ausführung des Querträgers 103 als Vor-
montagebaugruppe und Vorschweißbaugruppe führt zu
weiteren Vorteilen, da Schweißinhalte, wie das An-
schweißen der beiden Halter 107 der Hubmittel und ge-
gebenenfalls vorhandener Ausknicksicherungen der
Hubzylinder in die Vorschweißbaugruppe Querträger
103 gelegt werden. Bei der Herstellung des Hubmastes
101 müssen somit nur noch die beiden Ringnähte 150
angebracht werden, wodurch eine Verkürzung der
Schweißzeiten bei der Herstellung des Hubmastes 101
erzielt werden kann und eine Angleichung der Taktzeiten
eines als Standmast ausgebildeten Hubmastes 101 an
die Taktzeiten eines als Ausfahrmast ausgebildeten
Hubmastes 101 erzielt werden kann. Hierdurch ergibt
sich eine Kostenersparnis bei der Herstellung eines er-
findungsgemäßen als Standmast ausgebildeten Hub-
mastes 101. Durch die kürzeren Taktzeiten für einen er-
findungsgemäßen als Standmast ausgebildeten Hub-
mast 101 ergibt sich somit eine Verkürzung der Produk-
tionszeiten und es können somit mit vorhandenen
Schweißvorrichtungen und Schweißrobotern eine höhe-
re Anzahl von Hubmasten 101 produziert werden. Mit
vorhandenen Fertigungskapazitäten kann somit eine hö-
here Anzahl von Hubmasten 101 produziert werden.
[0078] Der als Vorschweißbaugruppe ausgebildete
Querträgers 103 kann mit einer einfachen Schweißvor-
richtung zusammengeschweißt werden, beispielsweise
durch Orbitalschweißen. Hierdurch wird der Bauaufwand
für den als Vorschweißbaugruppe ausgebildeten Quer-
trägers 103 verringert.
[0079] Das stumpfe Aufsetzen des Querträgers 103
auf die Enden der beiden Schienenprofile 102a, 102b
und das Verschweißen des Querträgers 103 mit den
Schienenprofilen 102a, 102b lediglich durch die beiden
Ringnähte 150 führt weiterhin dazu, dass bei Herstellung
des Hubmastes 101 durch die geringe Anzahl von
Schweißnähten die Schweißverzüge verringert werden.
[0080] Bei der Erfindung ergibt sich auch aufgrund der
Ringnähte 150 und der an einen günstigen Kraftfluss an-
passbaren Gestaltung des Querträgers 103 ein harmo-
nischer Kraftfluss zwischen den Schienenprofilen 102a,
102b und dem Querträger 103, wodurch sich Vorteile
hinsichtlich der Betriebsfestigkeit des erfindungsgemä-
ßen Hubmastes 101 ergeben.
[0081] Das stumpfe Aufsetzen des Querträgers 103
auf die Enden der beiden Schienenprofile 102a, 102b
und das Verschweißen des Querträgers 103 mit den
Schienenprofilen 102a, 102b durch die beiden Ringnähte
150 führt weiterhin dazu, dass der erfindungsgemäße
Querträger 103 die Schienenprofile 102a, 102b seitlich
nicht übergreift, was sich günstig auf eine verbesserte
Sicht des Fahrers des Flurförderzeugs auf den Lastträger
und das Lastaufnahmemittel auswirkt.
[0082] In den erfindungsgemäßen Querträger 103
können zudem auf einfache Weise weitere Funktionen
integriert werden, beispielsweise indem an den An-

schlussplatten 104a, 104 Ausknicksicherungen für Hub-
zylinder angeordnet und/oder eine Beleuchtungseinrich-
tung, beispielsweise Schweinwerfer oder LED-Leuchten
angebaut oder integral eingebaut werden.

Patentansprüche

1. Hubmast (101) eines Flurförderzeugs, das zwei seit-
lich beabstandete Schienenprofile (102a, 102b) auf-
weist, wobei die beiden Schienenprofile (102a,
102b) an jeweils einem Ende mittels eines Querträ-
gers (103) miteinander verbunden sind, wobei der
Querträger (103) mit den beiden Schienenprofilen
(102a, 102b) mittels einer Schweißverbindung ver-
bunden ist und wobei der Hubmast mit Aufnahme-
zapfen (106) für Stützrollen versehen ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der Querträger (103) mit den
Aufnahmezapfen (106) für die Stützrollen versehen
ist und der Querträger (103) mit einer Stirnfläche
(120) stumpf nur auf die Stirnflächen (121 a, 121 b)
der beiden Schienenprofile (102a, 102b) aufgesetzt
ist und mittels einer im Bereich der aufeinanderlie-
genden Stirnflächen ausgebildeten Schweißverbin-
dung mit den Schienenprofilen (102a, 102b) verbun-
den ist.

2. Hubmast nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schweißverbindung zwischen Quer-
träger (103) und Schienenprofil (102a; 102b) jeweils
als Ringschweißnaht (150) um die aufeinanderlie-
genden Stirnflächen (120, 121 a; 120, 121 b) aus-
gebildet ist.

3. Hubmast nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Querträger (103) zwei seitliche
Außenplatten (104a, 104b) und eine die Außenplat-
ten (104a, 104b) verbindende Verbindungsstrebe
(105) aufweist, wobei die Außenplatten (104a, 104b)
mit der Stirnfläche (120) versehen sind.

4. Hubmast nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass an den Außenplatten (104a, 104b) jeweils
ein Aufnahmezapfen (106) für die Stützrollen aus-
gebildet ist.

5. Hubmast nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass der Aufnahmezapfen (106) an der Außen-
platte (104a; 104b) einstückig ausgebildet ist.

6. Hubmast nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Außenplatten (104a, 104b) je-
weils als Schmiedebauteile oder Gussbauteile aus-
gebildet sind, an denen jeweils ein Aufnahmezapfen
(106) angeformt ist.

7. Hubmast nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schienenprofil
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(102a; 102b) jeweils einen U-förmigen Querschnitt
aufweist, der zwei Außenstege (130a, 130b) und ei-
nen die Außenstege (130a, 130b) verbindenden
Flansch (130c) aufweist, wobei die Außenplatte
(104a; 104b) an der Stirnfläche (120) einen U-förmi-
gen Querschnitt aufweist, der zwei Außenstege
(135a, 135b) und einen die Außenstege (135a,
135b) verbindenden Flansch (135c) aufweist, wobei
der U-förmigen Querschnitt an der Stirnfläche (120)
der Außenplatte (104a; 104b) an den U-förmigen
Querschnitt des Schienenprofils (102a, 102b) ange-
passt ist.

8. Hubmast nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schienenprofil
(102a; 102b) jeweils einen E-förmigen Querschnitt
aufweist, der zwei Außenstege (130a, 130b) und ei-
nen die Außenstege (130a, 130b) verbindenden
Flansch (130c) aufweist, wobei an dem Flansch
(130c) ein zwischen den Außenstegen (130a, 130b)
liegender Mittensteg (130d) ausgebildet ist, wobei
die Außenplatte (104a; 104b) an der Stirnfläche
(120) einen U-förmigen Querschnitt aufweist, der
zwei Außenstege (135a, 135b) und einen die Au-
ßenstege (135a, 135b) verbindenden Flansch
(135c) aufweist, wobei der U-förmige Querschnitt an
der Stirnfläche (120) der Außenplatte (104a; 104b)
an die von den beiden Außenstegen (130a, 130b)
und dem Flansch (130c) gebildete Fläche des Schie-
nenprofils (102a; 102b) angepasst ist.

9. Hubmast nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Querträger (103)
mit mindestens einer Befestigungsschnittstelle
(110) für einen Neigezylinder versehen ist.

10. Hubmast nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Querträger (103)
mit zumindest einem Halter (107) für ein Hubmittel
versehen ist.

11. Hubmast nach einem der Ansprüche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Querträger (103)
mit zumindest einer Ausknicksicherung für einen
Hubzylinder versehen ist.

12. Hubmast nach einem der Ansprüche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Querträger (103)
mit einer Beleuchtungseinrichtung versehen ist.

13. Hubmast nach einem der Ansprüche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Querträger (103)
als Vormontagebaugruppe, insbesondere als Vor-
schweißbaugruppe, ausgebildet ist.

14. Hubmast nach einem der Ansprüche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Hubmast (101)
als Standmast ausgebildet ist.

15. Hubmast nach einem der Ansprüche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass der Querträger (103)
als Kopfquerträger (103a) am vertikal oberen Ende
der Schienenprofile (102a, 102b) ausgebildet ist.
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