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lung eines Fundaments (1) einer Produktionsanlage (2)
mit wenigstens einem Fundamentverankerungskasten
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Fundaments einer Produktionsanlage mit we-
nigstens einem Fundamentverankerungskasten, der zur
Befestigung mehrerer, aufeinander abgestimmter Anla-
genkomponenten der Produktionsanlage ausgebildetist.
Die Erfindung betrifft auBerdem einen derartigen Funda-
mentverankerungskasten und eine Produktionsanlage
mit derartigen Fundamentverankerungskasten.

[0002] Die DE 10 2010 005 866 B4 beschreibt eine
Anlage zur Herstellung von Betonfertigteilen, mit einer
Palettenumlaufanlage zum Transport von Paletten zwi-
schen einzelnen Fertigungsstationen der Anlage, wobei
die Palettenumlaufanlage mindestens eine Transport-
bahn umfasst, wobei die Transportbahn als Rollenbahn
ausgebildet ist, und dass die Rollenbahn aus mehreren
Fordermodulen zusammengesetzt ist, an denen jeweils
Tragrollen zur Aufnahme der Paletten angeordnet sind,
wobei die Férdermodule jeweils Mittel zum Antreiben von
mindestens einer Tragrolle und/oder mindestens eines
Reibrades umfassen, und die Palettenumlaufanlage we-
nigstens ein Férdermodul mit zwei verschiedenen Tra-
grollenanordnungen umfasst, wobei die Tragrollen der
einen Tragrollenanordnung gegenuliber der anderen Tra-
grollenanordnung unterschiedlich ausgerichtet sind.
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Produktions-
anlage zu schaffen, die in besonders sicherer Weise be-
trieben werden kann. Eine weitere Aufgabe der Erfindung
ist es, einen Fundamentverankerungskasten zu schaf-
fen, der in besonders geeigneter Weise in erfindungsge-
maflen Produktionsanlagen als Untersystem verwendet
werden kann. Eine zusatzliche Aufgabe der Erfindung ist
es, ein Verfahren vorzuschlagen, mit dem Fundament-
verankerungskasten aufweisende Fundamente solcher
Produktionsanlagen besonders zweckmaRig hergestellt
werden kénnen.

[0004] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Fundaments einer Produktionsan-
lage mit wenigstens einem Fundamentverankerungs-
kasten, der zur Befestigung mehrerer, aufeinander ab-
gestimmter Anlagenkomponenten der Produktionsanla-
ge ausgebildet ist, aufweisend die Schritte:

- Herstellen von Gegenbefestigungsmitteln an einem
ebenen Blech, wobei die Gegenbefestigungsmittel
korrespondierende Anschlussmittel fir Befesti-
gungsmittel der mehreren, aufeinander abgestimm-
ten Anlagenkomponenten bilden,

- Umformen des die Gegenbefestigungsmittel aufwei-
senden Bleches in eine rdumliche Gestalt zur Bil-
dung des Fundamentverankerungskastens,

- Einbetten des die Gegenbefestigungsmittel aufwei-
senden Fundamentverankerungskastens in unaus-
geharteten, flieRfahigen Baustoff einer herzustellen-
den Bodenplatte der Produktionsanlage.
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[0005] Das Fundament bildet den Boden der Produk-
tionsanlage, auf dem zwei oder mehr Anlagenkompo-
nenten der Produktionsanlage aufzustellen sind. Die
zwei oder mehr Anlagenkomponenten stehen dabei im
Rahmen der jeweiligen Produktion in der Produktions-
anlage in funktionaler Verbindung, d.h. zumindest eine
erste Anlagenkomponente muss in Bezug auf mindes-
tens eine zweite Anlagenkomponente in einer fir den
Betrieb dieser Anlagenkomponenten erforderlichen Ge-
nauigkeit positioniert sein. Ein Positionieren bedeutet in
diesem Zusammenhang eine genaue Einstellung der re-
lativen Position und der relativen Lage der wenigstens
einen ersten Anlagenkomponente beztiglich der wenigs-
tens einen zweiten Anlagenkomponente.

[0006] Bisherige Verfahren haben lediglich vorgese-
hen, dass eine Fundamentplatte aus einem im unausge-
harteten Zustand flieRfahigen Baustoff, der anschlie-
Rend aushartet, wie beispielsweise Beton, in einer im
Bauwesen Ublichen MaRhaltigkeit hergestellt wird. Diese
MaRhaltigkeit liegt tblicherweise in einem Toleranzbe-
reich von ca. 10 bis 20 Millimeter. Erst nach einem Aus-
harten der aus dem Baustoff gebildeten Bodenplatte wur-
den die fir die Produktionsanlage bendtigten Anlagen-
komponenten einzeln und mitindividuellen Bodenankern
in der fiir die Funktion der Anlagenkomponenten notwen-
digen héheren MafRhaltigkeit, d.h. Positioniergenauigkeit
auf der Bodenplatte befestigt und dann einzeln ausge-
richtet, d.h. justiert. Diese Positioniergenauigkeit der An-
lagenkomponenten liegt Ublicherweise in einem Tole-
ranzbereich, der um ca. eine Zehnerpotenz kleiner ist,
also beispielsweise ca. 0,5 bis 2,0 Millimeter sein sollte.
Dazu wurde bisher jede einzelne Anlagenkomponente
individuell auf der Bodenplatte positioniert und ausge-
richtet. Die zur Befestigung der einzelnen Anlagenkom-
ponente notwendigen Gegenbefestigungsmittel an dem
Fundament, d.h. an der Bodenplatte mussten nachtrag-
lich, d.h. nach Fertigstellung der Bodenplatte aus dem
Baustoff, in aufwandiger manueller Arbeit eingebracht
werden und jede einzelne Anlagenkomponente einjus-
tiert werden. Die Gegenbefestigungsmittel wurden dabei
beispielsweise von vertikalen Bohrungen gebildet, wel-
che manuell in die Bodenplatte aus Beton gebohrt wer-
den mussten. Ubliche Anlagenkomponenten haben dazu
beispielsweise StandfiiRe, welche Laschen mit Bohrun-
gen aufweisen, so dass jede Anlagenkomponente unter
Zuhilfenahme von separaten Schrauben, Dibeln
und/oder Bodenankern in den manuell erstellten vertika-
len Bohrungen der Betonbodenplatte verankert d.h. fest-
geschraubt werden konnten. Dies bedeutete jedoch,
dass ein sehr positionsgenaues Anbringen der vertikalen
Bohrungen in die Betonbodenplatte erforderlich war. Au-
Rerdem musste die individuelle Anlagenkomponente
wahrend des Festschraubens zusétzlich einzeln einjus-
tiert werden, da die vertikalen Bohrungen in der Boden-
platte im Allgemeinen nicht in der notwendigen Positi-
onsgenauigkeit in den Beton eingebracht werden konn-
ten. Diese Arbeiten werden bisher von Arbeitern manuell
durchgefiihrt, was sehr aufwandig ist.
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[0007] Beispielsweise beiPaletten-Umlaufanlagen zur
Herstellung von Fertigbetonbauteilen sind die bauseitig
zu erstellenden Fundamente eine komplexe Aufgabe.
Die Hallenbauer haben meist erhebliche Probleme die
Fundamente nach den notwendigen Vorgaben der Ma-
schinenlieferanten zu erstellen. Die erforderliche Genau-
igkeit istim Betonbau, nur mit groBem Aufwand zu errei-
chen.

[0008] Meist werden durchgehende Betonprofile und
einzelne Ankerplatten fir die Anlagenkomponenten, ins-
besondere die Transporteinheiten, auf dem Betonhallen-
boden befestigt. Leer-Rohre zu den Steuerpulten, Akto-
ren und Sensoren werden in der Bodenplatte verlegt und
vergossen. Auf derartigen Betonfundamenten werden
die Anlagenkomponenten, insbesondere die Transport-
komponenten wie z.B. Rollenbdcke, Reibrader, Fahr-
schienen fiir Hub-und Verschiebewagen, Fiihrungen fiir
Energiefiihrungsketten, Wegmesssysteme Uber
Schraub- oder SchweilRverbindung befestigt.

[0009] Jede aufder Bodenplatte einzeln montierte An-
lagenkomponente muss einzeln lagejustiert und dauer-
haft sicher fixiert werden. Jede Anlagenkomponente, die
aufder Bodenplatte montiertist, generiert eine Stoér- oder
Quetschkante. Mit einer entsprechenden Sicherheits-
technik Uber Lichtschranken, Zaunen, Podeste, Zutritts-
abfragen, Roll- und Hubtore usw. wird ein Automatik-
transport der Fertigungstische realisiert. Die damit ver-
bundenen Kosten sind jedoch sehr hoch. Daher wird bei
einem Grofteil der bisherigen Produktionsanlagen die
Transportbewegungen in manuellen Arbeitsbereichen
Uber Sicherheitsbetriebsarten, wie beispielsweise einem
Tastbetrieb manuell Giberwacht. Dieser Tastbetrieb ver-
ursacht bei jeder Bewegung einen entsprechenden Ar-
beitsaufwand der Bediener. Sicherheitstechnisch ist der
Betreiber zudem vom Bediener abhangig, da nicht gesi-
chert werden kann, dass der Bediener bei der Tasten-
betatigung den Gefahrenbereich ausreichend (Uber-
wacht.

[0010] Indem mit den erfindungsgemafien Losungen
Stor- und/oder Quetschkanten zumindest weitgehend
vermieden werden kdnnen, da die Anlagenkomponenten
zumindest weitgehend oder sogar vollstandig unter die
Fundamentoberflache gelegt sind, wird auch ein Betrieb
der Produktionsanlage mit hdherer Sicherheit fir die Be-
diener bzw. Arbeiter in der Produktionsanlage erreicht.
[0011] Mitdem erfindungsgemafien Verfahren kénnen
die Gegenbefestigungsmittel, an denen wenigstens eine
erste Anlagenkomponente zu befestigen ist und die Ge-
genbefestigungsmittel, an denen wenigstens eine zweite
Anlagenkomponente zu befestigen ist, welche zu der ers-
ten Anlagenkomponente in einer bestimmten relativen
Position und/oder Lage aufzustellen ist, in der fiir den
Betrieb der wenigstens zwei Anlagenkomponenten not-
wendigen Genauigkeit in Position und Lage bereits wah-
rend der Herstellung des Fundaments der Produktions-
anlage hergestellt werden.

[0012] Dazu ist wenigstens ein erfindungsgemaRer
Fundamentverankerungskasten vorgesehen, an dem
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sowohl die Gegenbefestigungsmittel, an denen wenigs-
tens eine erste Anlagenkomponente zu befestigen ist,
als auch die Gegenbefestigungsmittel, an denen wenigs-
tens eine zweite Anlagenkomponente zu befestigen ist,
welche zu der ersten Anlagenkomponente in einer be-
stimmten relativen Position und/oder Lage aufzustellen
ist, bereits ausgebildet sind, noch bevor der Fundament-
verankerungskasten in den unausgeharteten, flieRfahi-
gen Baustoff der herzustellenden Bodenplatte eingebet-
tet wird. Die Gegenbefestigungsmittel, an denen die we-
nigstens eine erste Anlagenkomponente zu befestigen
ist, sind dabei relativ zu den Gegenbefestigungsmitteln,
an denen die wenigstens eine zweite Anlagenkompo-
nente zu befestigen ist, in einer fur die Funktion der An-
lagenkomponenten notwendigen héheren MaRhaltig-
keit, d.h. Positioniergenauigkeit an dem Fundamentver-
ankerungskasten angebracht, als dies allein der Baustoff
gewahrleisten kdnnte.

[0013] Als Fundamentverankerungskasten werden
insbesondere gehauseartige Kérper verstanden, welche
wenigstens einen Hohlraum begrenzen bzw. einen Hohl-
raum aufweisen, der ausgebildet ist zur Aufnahme von
wenigstens zwei Anlagenkomponenten, wobei der ge-
hauseartige Koérper auflerdem ausgebildet ist zum Ein-
betten des Fundamentverankerungskastens in einen un-
ausgeharteten, flieRfahigen Baustoff. Nach dem Aushar-
ten des flieRfahigen Baustoffs, der insbesondere Beton
sein kann, ist der Fundamentverankerungskasten fest
mit dem aus dem Baustoff gebildeten Fundament, d.h.
der so gebildeten Bodenplatte der Produktionsanlage
verbunden. Die Fundamentverankerungskasten sind
dann in dem ausgeharteten Baustoff fiir die Bodenplatte,
insbesondere in der Bodenplatte aus Beton, verankert.
Die Fundamentverankerungskasten kénnen insbeson-
dere aus einem umformbaren Metallwerkstoff, wie bei-
spielsweise Baustahl, hergestellt sein. Die Fundament-
verankerungskasten weisen eine Bodenwand und zu-
mindest eine umlaufende Seitenwand oder wenigstens
zwei den Hohlraum begrenzende Seitenwande auf. Die
Fundamentverankerungskasten bilden aufgrund ihrer
Bodenwéande und Seitenwande insoweit auch eine In-
nenschalung fiir das Gieflen der Bodenplatte aus dem
Baustoff, insbesondere dem Beton.

[0014] In dem Fundament kann ein einzelner Funda-
mentverankerungskasten vorgesehen sein. Alternativ
kénnen in dem Fundament zwei oder mehr Fundament-
verankerungskasten vorgesehen sein. Jeder Funda-
mentverankerungskasten kanninsbesondere aus einem
Stahlwerkstoff bestehen. In der einfachsten Ausfiihrung
der Gegenbefestigungsmittel kdnnen diese von Gewin-
debohrungen in dem Fundamentverankerungskasten
gebildet werden. Alternativ oder erganzend kénnen Ge-
genbefestigungsmittel aber auch andere Arten von Ma-
schinenelementen sein. So kdnnen die Gegenbefesti-
gungsmittel beispielsweise auch Stehbolzen oder La-
schen sein, welche in der fiir die Funktion der Anlagen-
komponenten notwendigen hohen Maf3haltigkeit an dem
Fundamentverankerungskasten ausgebildet sind.
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[0015] Der jeweilige Fundamentverankerungskasten
wird erfindungsgemaf aus einem ebenen Blech herge-
stellt. Die fir die wenigstens zwei Anlagenkomponenten
gewinschten bzw. erforderlichen Gegenbefestigungs-
mittel werden bereits im ebenen Zustand des Bleches in
das Blech eingebracht bzw. daran angebracht. Erst an-
schlieend, nachdem die Gegenbefestigungsmittel in
das ebene Blech eingebracht oder angebracht sind, wird
das ebene Blech in die gewiinschte raumliche Gestalt
des Fundamentverankerungskastens umgeformt.
[0016] Ein Umformen des Bleches in die gewtlinschte
raumliche Gestalt des Fundamentverankerungskastens
kann insbesondere durch Abkanten, d.h. Umbiegen von
Wandabschnitten des Bleches erfolgen. In einer beispiel-
haften Gestalt kann der Fundamentverankerungskasten
rinnenférmig gestaltet sein, d.h. beispielsweise einen U-
férmigen Querschnitt aufweisen mit einem mittleren ho-
rizontalen Wandabschnitt, der eine Bodenwand des Fun-
damentverankerungskastens bildet und zwei voneinan-
der beabstandeten, parallel zueinander verlaufenden
vertikalen Seitenwandabschnitten, welche sich gegenu-
berliegend an den mittleren Wandabschnitt anschlieRen.
[0017] Der Fundamentverankerungskasten kann aber
auch wannenartig geformt sein, so dass er neben einer
horizontalen Bodenwand beispielsweise drei oder vier,
jeweils rechtwinkelig aneinanderstoRende vertikale Sei-
tenwande aufweist. Es sind aber auch komplexere Ge-
staltungen des Fundamentverankerungskastens mog-
lich. Dies ist im Wesentlichen abhangig von den techni-
schen Mdglichkeiten flir das Umformen des ebenen Ble-
ches. Das ebene Blech muss jedoch nicht notwendiger
Weise eine rechteckige oder quadratische Kontur auf-
weisen. Vielmehr kann das ebene Blech eine Kontur auf-
weisen, die komplexer gestaltet ist.

[0018] Das Einbetten des wenigstens einen Funda-
mentverankerungskastens kann in verschiedener Weise
erfolgen. In einer ersten Variante kann beispielsweise
der Fundamentverankerungskasten auf eine Sauber-
keitsschicht bzw. einen Unterbeton, der beispielsweise
eine diinne Magerbetonschicht sein kann, aufgestellt
bzw. eingelegt werden. Auf dieser Sauberkeitsschicht
kann der wenigstens eine Fundamentverankerungskas-
ten ausgerichtet und einjustiert werden, insbesondere
horizontal ausnivelliert werden. AnschlieRend wird der
flissige Ortbeton, beispielsweise in eine den wenigstens
einen Fundamentverankerungskasten einfassende
Schalung eingegossen, so dass der wenigstens eine
Fundamentverankerungskasten von dem fliissigen Ort-
beton eingeschlossen wird.

[0019] In einer zweiten Variante kann auf einer Sau-
berkeitsschicht zunachst ein Fundament d.h. eine
Grundplatte aus Ortbeton errichtet werden, welches Aus-
sparungen bzw. Nischen oder Kanale aufweist, die eine
Form und GréRRe aufweisen, so dass der wenigstens eine
Fundamentverankerungskasten darin eingesetzt wer-
den kann, wenn die Grundplatte aus Ortbeton ausgehér-
tet ist. Der wenigstens eine Fundamentverankerungs-
kasten wird insoweit auf die ausgehartet Grundplatte aus
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Ortbeton aufgelegt bzw. aufgestellt. Innerhalb der Aus-
sparungen bzw. Nischen oder Kanale positioniert, kann
der wenigstens eine Fundamentverankerungskasten
ausgerichtet und einjustiert werden, insbesondere hori-
zontal ausnivelliert werden. Anschlielend werden die
Zwischenraume zwischen den Innenwanden der Aus-
sparungen bzw. Nischen oder Kanale der ausgeharteten
Fundamentplatte und den AuBenwanden des Funda-
mentverankerungskastens mit flissigem Baustoff bzw.
Beton vergossen.

[0020] In einer dritten Variante ist denkbar, dass die
Fundamentverankerungskasten auch direkt in unausge-
harteten, flissigen Baustoff eingetaucht werden und an-
schlielend darin ausharten.

[0021] Diegrundlegende Herstellung des Fundaments
der Produktionsanlage ist mit dem Abbinden des wenigs-
tens einen Fundamentverankerungskastens in dem die
Bodenplatte bildenden Baustoff abgeschlossen.

[0022] Eine Weiterbildung des Verfahrens umfasst
den zusatzlichen Schritt:

- Montieren der Anlagenkomponenten anden Gegen-
befestigungsmitteln des Fundamentverankerungs-
kastens mittels der Befestigungsmittel der Anlagen-
komponenten, nach einem Ausharten der herge-
stellten Bodenplatte der Produktionsanlage, so dass
die Anlagenkomponenten ihre aufeinander abge-
stimmten Positionen und Lagen in der Produktions-
anlage einnehmen.

[0023] Das Montieren der Anlagenkomponenten an
den Gegenbefestigungsmitteln des Fundamentveranke-
rungskastens kann dabei erfolgen, ohne dass jede ein-
zelne Anlagenkomponente auf dem Fundament bzw. der
Bodenplatte individuell vorpositioniert, ausgerichtet
und/oder einjustiert werden misste. Die Gegenbefesti-
gungsmittel fiir alle Anlagenkomponente in dem wenigs-
tens einen Fundamentverankerungskasten geben be-
reits die fir den Betrieb dieser Anlagenkomponenten er-
forderliche Positioniergenauigkeit vor. Die einzelnen An-
lagenkomponenten kénnen insoweit einfach, d.h. ohne
weiteres an den Fundamentverankerungskasten bzw. in
den Fundamentverankerungskasten angeschraubt wer-
den. Die Fundamentverankerungskasten kdnnen ergan-
zend zu den Gegenbefestigungsmitteln gegebenenfalls
zusatzliche Zentrierstifte, Passungsbohrungen fiir Pass-
hiilsen oder Passstifte oder Zentrierkegel bzw. Zentrier-
konusse aufweisen, um ein positionsgenaues und lage-
genaues Aufsetzen bzw. Einsetzen der Anlagenkompo-
nenten an den Fundamentverankerungskasten zu erlau-
ben.

[0024] Der Verfahrensschritt des Herstellens der Ge-
genbefestigungsmittel an dem ebenen Blech, aus dem
derwenigstens eine Fundamentverankerungskasten ge-
formt wird, kann die folgenden Schritte aufweisen:

- Bereitstellen von Daten, welche Informationen um-
fassen Uber die Art der Befestigungsmittel der meh-
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rere, aufeinander abgestimmte Anlagenkomponen-
ten und der Positionen und Lagen der Befestigungs-
mittel der mehrere, aufeinander abgestimmte Anla-
genkomponenten zueinander, in der Anordnung der
Anlagenkomponenten, wie sie in der Produktions-
anlage zu installieren sind,

- Bereitstellen von Daten uber die geplante raumliche
Gestalt des herzustellenden Fundamentveranke-
rungskastens in Form eines virtuellen Modells des
Fundamentverankerungskastens,

- Modellieren von virtuellen, mit den Befestigungsmit-
tel der Anlagenkomponenten korrespondierenden
Gegenbefestigungsmitteln an dem virtuellen Modell
des Fundamentverankerungskastens auf Basis der
bereitgestellten Daten Uber die Befestigungsmittel
der Anlagenkomponenten,

- Transformieren der virtuellen raumliche Gestalt des
herzustellenden Fundamentverankerungskastens
in eine ebene Gestalt eines virtuellen ebenen Ble-
ches, aus dem der Fundamentverankerungskasten
hergestellt werden soll, unter Mittransformieren der
Arten, Positionen und Lagen der virtuellen Gegen-
befestigungsmittel,

- Herstellen der Gegenbefestigungsmittel an einem
ebenen Blech auf Basis der mittransformierten Ar-
ten, Positionen und Lagen der virtuellen Gegenbe-
festigungsmittel,

- Umformen des ebenen Blechs, welches die Gegen-
befestigungsmittel aufweist, in die Gestalt des Fun-
damentverankerungskastens gemal der virtuellen
raumlichen Gestalt des virtuellen Fundamentveran-
kerungskastens.

[0025] Das Bereitstellen der Daten tiber die Arten, Po-
sitionen und/oder Lagen der Befestigungsmittel der An-
lagenkomponenten und Uber die gewiinschte d.h. ge-
plante Gestalt des wenigstens einen Fundamentveran-
kerungskastens kann aus einem CAD-Computersystem
erfolgen, welches die Planungsdaten der Produktions-
anlage enthalt. Die Daten kdnnen aber auch in klassi-
scher Weise aus Bauplanen der Produktionsanlage ent-
nommen werden.

[0026] Das Modellieren von virtuellen, mit den Befes-
tigungsmittel der Anlagenkomponenten korrespondie-
renden Gegenbefestigungsmitteln an einem virtuellen
Modell des Fundamentverankerungskastens, kann
ebenfalls in einem CAD-Computersystem durchgefiihrt
werden. Das Modell muss nicht notwendiger Weise eine
vollstandige raumliche Beschreibung der Produktions-
anlage bzw. des Fundaments und/oder der Fundament-
verankerungskasten enthalten. Vielmehrkann als Modell
bereits die Menge an Einzeldatenséatzen bezeichnet wer-
den, die mindestens notwendig sind, um die Positionen
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und Lagen der Gegenbefestigungsmittel in der Flache
des ebenen Blechs, aus dem der jeweilige Fundament-
verankerungskastens geformt wird, bestimmen zu kén-
nen. Dies umfasst insoweit auch die zumindest notwen-
digen Daten fiir das Transformieren der Positionen und
Lagen der Gegenbefestigungsmittel an dem rdumlichen
Fundamentverankerungskasten in die Positionen und
Lagen der Gegenbefestigungsmittel an dem ebenen
Blech.

[0027] Erst nachdem die Gegenbefestigungsmittel in
das ebene Blech eingebracht sind, beispielsweise durch
Bohren und/oder Gewindeschneiden, oder angebracht
sind, beispielsweise durch Anheften von Stehbolzen
und/oder Laschen an die Oberflache des ebenen Blechs,
wird das ebene Blech in die geplante d.h. gewtlinschte
raumliche Gestalt gebracht, die der rdumliche Funda-
mentverankerungskasten aufweisen soll.

[0028] Ineiner Weiterbildung des Verfahrens kann der
folgende Schritt durchgefiihrt werden:

- Einjustieren des Fundamentverankerungskastens
auf einer Sauberkeitsschicht eines Untergrunds
oder einer Grundplatte, auf dem das Fundament zu
errichten ist, vor dem Einbetten des die Gegenbe-
festigungsmittel aufweisenden Fundamentveranke-
rungskastens in unausgeharteten, flieRfahigen Bau-
stoff einer herzustellenden Bodenplatte der Produk-
tionsanlage.

[0029] Das Einjustieren des Fundamentveranke-
rungskastens kann das genaue Einstellen der Position
und/oder Lage des Fundamentverankerungskastens be-
zliglich des Untergrunds bzw. der Sauberkeitsschicht,
insbesondere aber auch beziiglich eines gemeinsamen
Bezugspunktes oder einer Referenzstelle sein. Das Ein-
justieren kann insbesondere das Nivellieren eines ersten
Fundamentverankerungskastens bezlglich eines zwei-
ten Fundamentverankerungskastens sein, als auch das
Nivellieren ein oder mehrerer Fundamentverankerungs-
kasten bezuglich einer horizontalen Ebene. Als Bezugs-
stelle fir das Justieren, insbesondere Nivellieren kbnnen
an den Fundamentverankerungskasten ausgebildete
Abziehkanten dienen. Die Abziehkanten kénnen dabei
von oberen Kanten, Flachenabschnitten oder Leistenab-
schnitten der Fundamentverankerungskasten gebildet
werden. An den Abziehkanten der Fundamentveranke-
rungskasten kann der unausgehartete, flieRfahige Bau-
stoff nach einem Einbetten der Fundamentveranke-
rungskasten in dem unausgeharteten, flieRfahigen Bau-
stoff abgezogen d.h. geglattet werden.

[0030] Im Falle von mehreren Fundamentveranke-
rungskasten kann eine Weiterbildung des Verfahrens
den weiteren Schritt aufweisen:

- Verbinden eines ersten Fundamentverankerungs-
kastens mit wenigstens einem zweiten Fundament-
verankerungskasten, vor dem Einbetten der die Ge-
genbefestigungsmittel aufweisenden Fundament-
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verankerungskasten in unausgeharteten, flieRfahi-
gen Baustoff einer herzustellenden Bodenplatte der
Produktionsanlage.

[0031] Das Verbinden eines ersten Fundamentveran-
kerungskastens mit wenigstens einem zweiten Funda-
mentverankerungskasten kann zwei Fundamentveran-
kerungskasten betreffen, die miteinander fluchtend stirn-
seitig aneinandergesetzt werden, um einen gemeinsa-
men Fundamentverankerungskasten zu bilden, der eine
groRere Lange aufweist, insbesondere eine vielfache
Lange aufweist, als ein einzelner Fundamentveranke-
rungskasten. So kénnen beliebig lange Fundamentver-
ankerungskasten gebildet werden. Es kénnen auch Fun-
damentverankerungskasten unterschiedlicher Breiten
stirnseitig aneinandergesetzt werden. So kann beispiels-
weise zwischen zwei Fundamentverankerungskasten
geringerer Breite ein Fundamentverankerungskasten
groRerer Breite zwischengefligtwerden, umin einemlan-
gen Kanal mehrerer Fundamentverankerungskasten ei-
nen erweiterten Hohlraumabschnitt zu bilden. In einem
solchen erweiterten Hohlraumabschnitt kénnen Anla-
genkomponenten, wie beispielsweise Antriebe einge-
setzt werden, welche deutlich groRer bauen, als die tb-
rigen Fundamentverankerungskasten breit sind.

[0032] Generell kdnnen fiir die Herstellung des Fun-
daments der Produktionsanlage Fundamentveranke-
rungskasten in standardisierten Breiten verwendet wer-
den. Es kann eine moglichst geringe Anzahl an unter-
schiedlichen Breiten fiir die verschieden gestalteten Fun-
damentverankerungskasten vorgesehen sein. So kann
ein Baukasten an unterschiedlichen Fundamentveran-
kerungskasten beispielsweise nur zwei oder drei ver-
schiedene Breitenvarianten an Fundamentveranke-
rungskasten umfassen.

[0033] Das Verbinden eines ersten Fundamentveran-
kerungskastens mit wenigstens einem zweiten Funda-
mentverankerungskasten kann zwei Fundamentveran-
kerungskasten betreffen, die in einem Winkel zueinander
ausgerichtet, insbesondere in einem rechten Winkel zu-
einander ausgerichtet, positioniert werden. Dabei kann
eine offene Stirnseite des einen Fundamentveranke-
rungskastens an eine geschlossene Seitenwand des an-
deren Fundamentverankerungskastens ansto3en. Der
andere Fundamentverankerungskasten kann in seiner
Seitenwand jedoch auch eine Aussparung aufweisen,
die an die Gestalt der offenen Stirnseite des einen Fun-
damentverankerungskastens angepasst ist, so dass der
Hohlraum des einen Fundamentverankerungskastens in
den Hohlraum des anderen Fundamentverankerungs-
kastens Ubergehen kann. So kénnen beispielsweise
elektrische Leitungen, hydraulische Leitungen und/oder
pneumatische Leitungen von dem einen Fundamentver-
ankerungskasten in den anderen Fundamentveranke-
rungskasten gefiihrt werden, ohne dass dies Leitungen
aus den Hohlrdumen der Fundamentverankerungskas-
ten austreten missen.

[0034] Die Aufgabe wirddemgemaf auch geldst durch
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einen Fundamentverankerungskasten, aufweisend ein
zur rdumlichen Gestalt des Fundamentverankerungs-
kastens umgeformtes Blech, welches wenigstens ein
erstes Gegenbefestigungsmittel aufweist, das ein erstes
Anschlussmittel flr wenigstens ein korrespondierendes
erstes Befestigungsmittel einer ersten Anlagenkompo-
nente einer Produktionsanlage aus einer Gruppe von
mehreren, aufeinander abgestimmten Anlagenkompo-
nenten einer Produktionsanlage bildet, und welches we-
nigstens ein zweites Gegenbefestigungsmittel aufweist,
das ein zweites Anschlussmittel fiir wenigstens ein kor-
respondierendes zweites Befestigungsmittel einer zwei-
ten Anlagenkomponente der Produktionsanlage aus der
Gruppe von mehreren, aufeinander abgestimmten Anla-
genkomponenten der Produktionsanlage bildet, wobei
dierelative Position und Lage des wenigstens einen erste
Gegenbefestigungsmittels an dem Blech des Funda-
mentverankerungskastens zu dem wenigstens einen
zweiten Gegenbefestigungsmittel an dem Blech des
Fundamentverankerungskastens einer vorbestimmten
relativen Position und Lage der ersten Anlagenkompo-
nente zu der zweiten Anlagenkomponente in der Betrieb-
sanordnung der mehreren, aufeinander abgestimmten

Anlagenkomponenten der Produktionsanlage ent-
spricht.
[0035] Der Fundamentverankerungskasten ist inso-

weit ein Teilerzeugnis oder Zwischenerzeugnis, welches
durch das erfindungsgemaRe Verfahren hergestellt wird
und welches das wesentliche Bauelement fir das erfin-
dungsgemale Fundament und damit fir die erfindungs-
gemale Vorrichtung der Produktionsanlage ist. Der Fun-
damentverankerungskasten wird im Rahmen eines Ver-
fahrens zur Herstellung von Fundamentverankerungs-
kasten erzeugt durch die Schritte:

- Herstellen von Gegenbefestigungsmitteln an einem
ebenen Blech, wobei die Gegenbefestigungsmittel
korrespondierende Anschlussmittel fiir Befesti-
gungsmittel der mehreren, aufeinander abgestimm-
ten Anlagenkomponenten bilden,

- Umformen des die Gegenbefestigungsmittel aufwei-
senden Bleches in eine rdumliche Gestalt zur Bil-
dung des Fundamentverankerungskastens.

[0036] Der wenigstens eine erfindungsgemafle Fun-
damentverankerungskasten bildet insoweit einen Be-
zugskorper, an dem zwei oder mehr Anlagenkomponen-
ten der Produktionsanlage zu befestigen sind. Die zwei
oder mehr Anlagenkomponenten stehen dabei im Rah-
men der jeweiligen Produktion in der Produktionsanlage
in funktionaler Verbindung, d.h. zumindest eine erste An-
lagenkomponente muss in Bezug auf mindestens eine
zweite Anlagenkomponente in einer fur den Betrieb die-
ser Anlagenkomponenten erforderlichen Genauigkeit
positioniert sein. Ein Positionieren bedeutet in diesem
Zusammenhang eine genaue Einstellung der relativen
Position und der relativen Lage der wenigstens einen
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ersten Anlagenkomponente beziiglich der wenigstens ei-
nen zweiten Anlagenkomponente. Diese genaue Einstel-
lung der relativen Position und der relativen Lage der
wenigstens einen ersten Anlagenkomponente beziiglich
der wenigstens einen zweiten Anlagenkomponente wird
Uber den Fundamentverankerungskasten sichergestellt.
[0037] Der Fundamentverankerungskasten kann we-
nigstens eine nach oben weisende, einen Hohlraum des
Fundamentverankerungskastens begrenzende Abzieh-
kante aufweisen.

[0038] Die Abziehkante kann von wenigstens einer
oberen Kante, einem Flachenabschnitt oder Leistenab-
schnitten des Fundamentverankerungskastens gebildet
werden. An der Abziehkante des Fundamentveranke-
rungskastens kann der unausgehartete, flieRfahige Bau-
stoff nach einem Einbetten des Fundamentveranke-
rungskastensin dem unausgeharteten, fliefahigen Bau-
stoff, abgezogen d.h. geglattet werden.

[0039] Der Fundamentverankerungskasten kann we-
nigstens ein von einer Au3enoberflache des Fundament-
verankerungskastens nach auflen vorspringendes Ver-
bindungselement aufweisen, das ein Ankerelement zur
formschlissigen Verbindung des Fundamentveranke-
rungskastens mit einem den Fundamentverankerungs-
kasten einschlieBenden aushartenden Baustoff bildet.
[0040] Das Verbindungselement bzw. die mehreren
Verbindungselemente kdnnen beispielsweise von Win-
kelblechen, Stiften oder Bligeln gebildet werden, welche
an der auReren Oberflaiche des Fundamentveranke-
rungskastens angeordnet sind. Die Verbindungselemen-
te kénnen beispielsweise an den Fundamentveranke-
rungskasten angeschraubt sein. Dazu kénnen bereits in
dem ebenen Blech, aus dem der Fundamentveranke-
rungskasten umgeformt wird, beispielsweise Bohrun-
gen, insbesondere Gewindebohrungen eingebrachtwer-
den, an denen die Verbindungselemente nach dem Um-
formen des Bleches zu dem Fundamentverankerungs-
kasten angeschraubt werden. Im Falle von Bohrungen,
die keine Gewindebohrungen sind, kénnen die Verbin-
dungselemente mittels Schrauben und separaten Mut-
tern an den Bohrungen festgeschraubt werden. Statt se-
parater Muttern kénnen zur Befestigung der Verbin-
dungselemente auch die Gegenbefestigungsmittel des
Fundamentverankerungskastens dienen, oder sogar di-
rekt an dem Fundamentverankerungskasten zu befesti-
gende Anlagenkomponente.

[0041] Der Fundamentverankerungskasten kann we-
nigstens drei am Fundamentverankerungskasten von-
einander beabstandet angeordnete Abstandshalter auf-
weisen, von denen wenigstens zwei jeweils eine Hohen-
verstelleinrichtung aufweisen, die ausgebildet ist zur
Langenveranderung des Abstandshalters, um den Fun-
damentverankerungskasten, der mittels der Abstands-
halter auf einem Untergrund aufgestellt ist, durch Andern
der Langen der Abstandshalter in seiner Hohenlage be-
zuglich des Untergrunds justieren zu kénnen.

[0042] Die Héhenverstelleinrichtung kann dadurch ge-
bildet werden, dass die Abstandshalter beispielsweise
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Gewindestangen umfassen, an denen jeweils eine Mut-
ter aufgeschraubt ist, auf der sich der Fundamentveran-
kerungskasten abstiitzt. So kann durch Drehen der Mut-
ter, die Mutter auf der Gewindestange in ihrer Héhe ver-
stelltwerden, wodurch sich auch die Hohenlage des Fun-
damentverankerungskastens an dieser Stelle der Ho-
henlage der Mutter anpasst, auf welcher der Fundament-
verankerungskasten aufsitzt. Mittels wenigstens dreier
Abstandshalter, von denen wenigstens zwei mit einer
solchen Hohenverstelleinrichtung versehen sind, kann
die raumliche Lage des Fundamentverankerungskas-
tens einjustiert werden.

[0043] Das Einjustieren des Fundamentveranke-
rungskastens kann das genaue Einstellen der Position
und/oder Lage des Fundamentverankerungskastens be-
zliglich des Untergrunds bzw. der Sauberkeitsschicht,
insbesondere aber auch beziiglich eines gemeinsamen
Bezugspunktes oder einer Referenzstelle mittels der Ab-
standshalter sein. Das Einjustieren mittels der Abstands-
halter kann insbesondere das Nivellieren eines ersten
Fundamentverankerungskastens bezlglich eines zwei-
ten Fundamentverankerungskastens sein, als auch das
Nivellieren ein oder mehrerer Fundamentverankerungs-
kasten bezuglich einer horizontalen Ebene. Als Bezugs-
stelle fir das Justieren, insbesondere Nivellieren kbnnen
an den Fundamentverankerungskasten ausgebildete
Abziehkanten dienen.

[0044] Der Fundamentverankerungskasten kann we-
nigstens einen in einem Hohlraum des Fundamentver-
ankerungskastens angeordneten Halter aufweisen, der
ausgebildetistzur Befestigung wenigstens einer Leitung,
insbesondere einer elektrischen, hydraulischen oder
pneumatischen Leitung, oder eines Leitungskanals fir
eine Leitung, insbesondere einer elektrischen, hydrauli-
schen oder pneumatischen Leitung, innerhalb des Hohl-
raum des Fundamentverankerungskastens.

[0045] Der Halter kann bzw. die mehreren Halter kon-
nen beispielsweise Kabelschellen sein, an denen die je-
weilige Leitung separat gefiihrt wird, oder kdnnen Schel-
len, insbesondere Rohrschellen sein, welche einen Ka-
belkanal oder ein Leerrohr halten, in welchem Kabelka-
nal oder Leerrohr ein oder mehrere Leitungen eingezo-
gen werden kénnen. Der Fundamentverankerungskas-
ten kann auch Bohrungen oder sonstige Durchbriiche
aufweisen, Uber welche hinweg Leitungen aus einem
ersten Hohlraum eines ersten Fundamentverankerungs-
kastens herausgefiihrt, und/oder in einen zweiten Hohl-
raum eines zweiten Fundamentverankerungskastens hi-
neingefihrt werden kénnen.

[0046] Die Aufgabe wird auflerdem geldst durch eine
Produktionsanlage, insbesondere Paletten-Umlaufanla-
ge zur Herstellung von Fertigbetonbauteilen, mit wenigs-
tens zwei Fundamentverankerungskasten, insbesonde-
re mit wenigstens zwei Fundamentverankerungskasten
nach einem der beschriebenen Ausflihrungsformen, auf-
weisend wenigstens eine in den einen Fundamentver-
ankerungskasten integrierte Langsfordereinrichtung,
welche mehrere in Langsrichtung férdernde Laufrollen
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aufweist, die derart in den einen Fundamentveranke-
rungskasten integriert sind, dass lediglich ein Teilab-
schnitt jeder Laufrolle iber eine Oberkante des einen
Fundamentverankerungskastens nach oben heraus-
steht, und aufweisend wenigstens eine in den anderen
Fundamentverankerungskasten integrierte Querférder-
einrichtung mit einem Fahrwagen und einer auf dem
Fahrwagen angeordneten, ausfahrbaren Hubeinrich-
tung, wobei der Fahrwagen derart in den anderen Fun-
damentverankerungskasten integriert ist, dass in einem
nicht ausgefahrenen Zustand der Hubeinrichtung der
Fahrwagen zusammen mit der Hubeinrichtung vollstan-
dig in einem Hohlraum des Fundamentverankerungs-
kastens verborgen angeordnet ist.

[0047] Die Langsfordereinrichtungist ausgebildetzum
Bewegen einer Plattform innerhalb der Produktionsan-
lage in einer Hauptforderrichtung. Die Querfordereinrich-
tung ist ausgebildet zum Bewegen der Plattform inner-
halb der Produktionsanlage in einer quer zur Hauptfor-
derrichtung laufenden Bewegungsrichtung. Die Querfor-
dereinrichtung kann beispielsweise dazu dienen, die
Plattform aus der Hauptférderrichtung voriibergehend
oder dauerhaft auszuschleusen. Die Plattform ist dabei
ausgebildet zum Tragen und Transportieren eines in der
Produktionsanlage herzustellenden oder hergestellten
Werkstlicks. Die Plattform ist ausgebildet zum boden-
nahen Transport der Werkstlicke. Im Falle einer Produk-
tionsanlage als eine Paletten-Umlaufanlage zur Herstel-
lung von Fertigbetonbauteilen kann die Plattform eine
Palette sein. Die Palette kann insbesondere eine Scha-
lung aufweisen, in der die Fertigbetonbauteile gefertigt
werden.

[0048] Die Produktionsanlage kann generell wenigs-
tens einen sicherheitstechnischen Sensor aufweisen,
derausgebildet ist, eine Bewegung wenigstens einer von
der Langsfordereinrichtung und/oder der Querforderein-
richtung bewegten Plattform oder Palette auf Kollision
mit Hindernissen zu tiberwachen. Der wenigstens eine
sicherheitstechnische Sensor kann beispielsweise ein
Initiator, Positionssensor oder ein Wegmesssystem sein.
Das Wegmesssystem bzw. der Positionssensor kann
beispielsweise einen Ultraschallsensor oder einen La-
serscanner umfassen. Der wenigstens eine sicherheits-
technische Sensor kann an eine Sicherheitssteuerung
angeschlossen sein, welche die momentane Bewegung,
Position und Lage der Plattform oder Palette erfasst,
Uberwacht, bewertet und gegebenenfalls notwendige
Steuerbefehle erzeugt. So kann beispielsweise vorgese-
hen sein, dass im Falle von zwei oder mehr bewegten
Plattformen oder Paletten der Abstand zwischen jeweils
zwei Plattformen oder Paletten erfasst wird und die Si-
cherheitssteuerung eingerichtet ist, die Langsforderein-
richtung und/oder die Querférdereinrichtung entspre-
chend anzusteuern, so dass die betreffenden zwei Platt-
formen oder Paletten einen vorgegebenen Mindestab-
stand einhalten. Der Mindestabstand kann beispielswei-
se so grofd gewahlt werden, dass eine zwischen den zwei
Plattformen oder Paletten sich befindende Person nicht
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eingequetscht werden kann. Hinsichtlich einer einzelnen
Plattform oder Palette kann auch vorgesehen sein, dass
deren Bewegung, insbesondere deren Bewegungsge-
schwindigkeit iberwacht wird und bei einer Annaherung
der Plattform oder Palette an eine Person, die Sicher-
heitssteuerung die Langsfordereinrichtung und/oder die
Querfordereinrichtung entsprechend ansteuert, so dass
die Plattform oder Palette zumindest verlangsamt oder
angehalten wird, bevor es zu einer Kollision der Plattform
oder Palette mitder Person kommen kann. Alle sonstigen
Spalte oder Zwischenrdume an der Produktionsanlage
bzw. an dem Fundament bzw. den Fundamentveranke-
rungskasten konnen derart klein ausgebildet sein, dass
ein manuelles Eingreifen oder Hineintreten durch eine
Person zuverlassig verhindert ist. Im Ergebnis kann die
Produktionsanlage mit einer deutlich héheren Sicherheit
betrieben werden, als dies bisher méglich war. Die Hin-
dernisse kénnen demgemal andere Plattformen oder
Paletten, Personen oder sonstige Gegenstande in der
Produktionsanlage sein.

[0049] Die Laufrollen kénnen angetrieben sein. Alter-
nativ kénnen die Laufrollen antriebslos ausgebildet sein,
wobei mehrere in der Hauptférderrichtung aufeinander
folgende antriebslose Laufrollen durch wenigstens einen
Reibradantrieb erganzt werden, welcher ausgebildet ist,
eine auf mehreren Laufrollen beweglich sich abstiitzen-
de Plattform, insbesondere Palette anzutreiben, wenn
die Plattform, insbesondere die Palette Uber das An-
triebsreibrad des Reibradantriebs hinweglauft. Die Lauf-
rollen kénnen in einer Ausfiihrungsvariante als Spur-
kranzrollen ausgebildet sein. In einer anderen Ausfiih-
rungsvariante kénnen die Laufrollen als Konusrollen
bzw. als Kegelrollen ausgebildet sein.

[0050] Demgemal kénnen die Laufrollen zur Bildung
einer zweispurigen Langsférdereinrichtung in zwei par-
allel zueinander verlaufenden Fundamentverankerungs-
kasten angeordnet sein und jeweils ein Paar von gegen-
Uberliegenden Laufrollen konisch bzw. kegelig aufeinan-
der zulaufende Laufbahnen aufweisen.

[0051] Diejeweils paarweise gegeniberliegend ange-
ordneten Laufrollen sind vorzugsweise derart angeord-
net, dass sie eine gemeinsame Drehachse aufweisen
bzw. die jeweiligen Drehachsen der beiden Laufrollen
fluchten, d.h. auf einer gemeinsamen Geraden liegen.
Durch die beiden konisch bzw. kegelig ausgebildeten
Laufflachen der Laufrollen wird eine Selbstzentrierung
der Uber die Laufrollen laufenden Plattform, insbesonde-
re Palette erreicht. Hierbei kann insbesondere auf die
Reibung erhéhende Spurkranze verzichtet werden.
[0052] Esistsomitbeispielsweise im Hinblick auf meh-
rere Laufrollen erforderlich, dass eine hohe MalRgenau-
igkeit eingehalten wird, beispielsweise hinsichtlich der
gemeinsamen Fluchtlinie aufwelcher mehrere Laufrollen
einer Reihe bzw. einer Spur liegen missen, hinsichtlich
der Parallelitat der Drehachsen mehrerer Laufrollen und
ggf. hinsichtlich der gemeinsamen Drehachsausrichtung
einer Paares von Laufrollen zweier Spuren. Auch das
Reibrad des Reibradantriebs muss beispielsweise hin-
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sichtlich seiner Héhenlage an die Héhenlagen der Lauf-
rollen angepasst sein, d.h. diese sollen vorzugsweise in
derselben Ebene liegen, in der beispielsweise die Palette
sich bewegt.

[0053] Die Langsfordereinrichtung kann wenigstens
einen Reibradantrieb aufweisen, welcher ausgebildet ist
zum Antreiben einer auf den Laufrollen laufenden Platt-
form, insbesondere Palette, wobei der Reibradantrieb in
den Fundamentverankerungskasten derart integriert ist,
dass lediglich ein Teilabschnitt des angetriebenen Reib-
rades des Reibradantriebs tiber eine Oberkante des Fun-
damentverankerungskastens nach oben heraussteht.
[0054] Der Hohlraum des Fundamentverankerungs-
kastens kann generell mit ein oder mehreren Deckeln
abgedeckt sein, indem eine oder mehrere nach oben wei-
sende Offnungen des Fundamentverankerungskastens
durch den oder die Deckel verschlossen sind. Beispiels-
weise im Falle eines Hohlraums, in dem der Reibradan-
trieb angeordnet ist, kann ein dem Reibradantrieb zuge-
ordneter Deckel einen Ausschnitt aufweisen, durch den
der uber die Oberkante des Fundamentverankerungs-
kastens nach oben herausstehende Teilabschnitt des
angetriebenen Reibrades des Reibradantriebs nach
oben hindurchragt, wenn der Deckel im Bereich des
Reibradantriebs auf den Fundamentverankerungskas-
ten aufgesetzt wird.

[0055] In analoger Weise kdnnen in Fallen von Hohl-
raumen, in denen die Laufrollen angeordnet sind, ein den
Laufrollen zugeordneter Deckel einen Ausschnitt fiir eine
Laufrolle oder mehrere Ausschnitte fiir mehrere Laufrol-
len aufweisen, durch welchen wenigstens einen Aus-
schnitt der jeweilige Uber die Oberkante des Fundament-
verankerungskastens nach oben herausstehende Teil-
abschnitt der Laufrolle nach oben hindurchragt, wennder
Deckel im Bereich der Laufrolle auf den Fundamentver-
ankerungskasten aufgesetzt wird.

[0056] Derwenigstenseine Fundamentverankerungs-
kasten, welcher die Querférdereinrichtung mit dem Fahr-
wagen aufweist, kann Laufschienen aufweisen, auf de-
nen der Fahrwagen innerhalb eines Hohlraums des Fun-
damentverankerungskastens fahrt.

[0057] Im Falle eines beispielsweise zweispurigen
Fahrwagens kann der zugeordnete Fundamentveranke-
rungskasten zwei Laufschienen aufweisen, die aufgrund
ihrer vormontierten Ausbildung am Fundamentveranke-
rungskasten, bereits bei der Herstellung des Fundament-
verankerungskastens eingebracht bzw. montiert werden
koénnen, wobei bereits in diesem frithen Stadium der Her-
stellung bzw. Montage die MaRRgenauigkeit hergestellt
bzw. eingehalten werden kann, beispielsweise hinsicht-
lich der Parallelitat der beiden in einem Abstand zuein-
ander verlaufenden Laufschienen fiir den zweispurigen
Fahrwagen.

[0058] Derwenigstens eine Fundamentverankerungs-
kasten kann einen Hohlraum aufweisen, in dem ein Ritt-
lerderartangeordnetist, dass der Rittler wahrend seines
Betriebs eine Palette kontaktiert, um eine Vibration auf
die Palette zu Gbertragen und in seinem Ruhezustand in
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einem Hohlraum des Fundamentverankerungskastens
verwahrt ist.

[0059] Eine solche Ausflihrungsvariante ist besonders
relevant, wenn die Produktionsanlage eine Paletten-Um-
laufanlage zur Herstellung von Fertigbetonbauteilen ist
und die Palette eine Schalung mit noch nicht ausgehar-
tetem Baustoff, insbesondere Beton tragt, welcher durch
den Ruttler innerhalb der Fertigungslinie in der Produk-
tionsanlage automatisch verdichtet werden kann.
[0060] Konkrete Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
sind in der nachfolgenden Beschreibung unter Bezug-
nahme auf die beigefligten Figuren naher erlautert. Kon-
krete Merkmale dieser exemplarischen Ausflihrungsbei-
spiele kbnnen unabhangig davon, in welchem konkreten
Zusammenhang sie erwahnt sind, gegebenenfalls auch
einzeln oder in weiteren Kombinationen betrachtet, all-
gemeine Merkmale der Erfindung darstellen.

[0061] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der grundle-
genden Schritte des erfindungsgemafen Ver-
fahrens,

Fig.2a  ein beispielhaftes erfindungsgemafies Fun-
dament einer Produktionsanlage mit erfin-
dungsgemaflen Fundamentverankerungs-
kasten, am Beispiel einer Paletten-Umlaufan-
lage zur Herstellung von Fertigbetonbautei-
len,

mehrere verbundene Fundamentveranke-
rungskasten auf einer Sauberkeitsschicht ste-
hend vor einem Einbetten mit flieRfahigem
Baustoff,

Fig. 2b

einen Ausschnittim Bereich von sich kreuzen-
den Fundamentverankerungskasten, welche
eine Langsfoérdereinrichtung und eine Quer-
fordereinrichtung aufweisen,

Fig. 3

Fig. 4 den AusschnittgemaR Fig. 3 mit auf Laufrollen

aufgesetzten Deckeln,
Fig. 5 eine vergroRerte perspektivische Darstellung
im Bereich einer konischen Laufrolle vor ei-
nem Reibradantrieb,
Fig. 6 den Ausschnitt gemaR Fig. 3 mit ausgeblen-
detem Fundamentverankerungskasten der
Querférdereinrichtung, so dass der Fahrwa-
gen sichtbar ist,
Fig. 7 eine vergroRerte perspektivische Darstellung
im Bereich des Fahrwagens,

mehrere verbundene Fundamentveranke-
rungskasten auf einer vorgefertigten Grund-
platte stehend vor einem Einbetten mit

Fig. 8
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flieRfahigem Baustoff,
Fig. 9 eine vergroRerte perspektivische Darstellung
im Bereich einer Ausnehmung in der Grund-
platte, in welche ein Fundamentveranke-
rungskasten Uber Abstandshalter aufgestellt
ist, vor einem Einbetten mit flieRfahigem Bau-
stoff,
Fig. 10  eine vergroRerte perspektivische Darstellung
im Bereich eines Fundamentverankerungs-
kastens, in dem Laufrollen angeordnet sind
und eines anderen Fundamentverankerungs-
kastens, in dem ein Reibradantrieb und ein
Ruttler angeordnet sind,
Fig. 11 eine vergroRerte perspektivische Darstellung
im Bereich eines Fundamentverankerungs-
kastens, der den Rittler aufweist,
Fig. 12  eine vergroRerte perspektivische Darstellung
im Bereich des Fundamentverankerungskas-
tens, der den Rittler aufweist, bei ausgeblen-
detem Reibradantrieb, so dass die Gegenbe-
festigungsmittel fir den Ruttler sichtbar sind,
Fig. 13  eine vergroRerte perspektivische Darstellung
im Bereich von Verbindungselementen und
Halter fur Leitungen, und
Fig. 14  eine vergroRerte perspektivische Darstellung
im Bereich einer Steuerkonsole fir die Pro-
duktionsanlage, wobei ein Leitungskanal von
einer Unterseite des Fundamentveranke-
rungskastens herausgefiihrt sind.

[0062] In der Fig. 1 ist das Verfahren zur Herstellung
eines Fundaments 1 einer Produktionsanlage 2 mit we-
nigstens einem Fundamentverankerungskasten 3, der
zur Befestigung mehrerer, aufeinander abgestimmter
Anlagenkomponenten 4 der Produktionsanlage 2 aus-
gebildet ist aufgezeigt.

[0063] Ineinem ersten Schritt S1 erfolgt ein Herstellen
von Gegenbefestigungsmitteln 5 an einem ebenen Blech
3a, wobei die Gegenbefestigungsmittel 5 korrespondie-
rende Anschlussmittel flir Befestigungsmittel der mehre-
ren, aufeinander abgestimmten Anlagenkomponenten 4
bilden.

[0064] In einem zweiten Schritt S2 erfolgt ein Umfor-
men des die Gegenbefestigungsmittel 5 aufweisenden
Bleches 3a in eine raumliche Gestalt zur Bildung des
Fundamentverankerungskastens 3,

[0065] In einem dritten Schritt S3 erfolgt ein Einbetten
des die Gegenbefestigungsmittel 5 aufweisenden Fun-
damentverankerungskastens 3 in unausgeharteten,
flieRfahigen Baustoff 6 einer herzustellenden Bodenplat-
te 7 der Produktionsanlage 2.

[0066] Demgemal weist der Fundamentveranke-
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rungskasten 3 ein zur raumlichen Gestalt des Funda-
mentverankerungskastens 3 umgeformtes Blech 3a auf,
welches wenigstens ein erstes Gegenbefestigungsmittel
5 aufweist, das ein erstes Anschlussmittel fir wenigstens
ein korrespondierendes erstes Befestigungsmittel einer
ersten Anlagenkomponente 4 einer Produktionsanlage
2 aus einer Gruppe von mehreren, aufeinander abge-
stimmten Anlagenkomponenten 4 der Produktionsanla-
ge 2 bildet, und welches wenigstens ein zweites Gegen-
befestigungsmittel 5 aufweist, das ein zweites An-
schlussmittel fir wenigstens ein korrespondierendes
zweites Befestigungsmittel einer zweiten Anlagenkom-
ponente 4 der Produktionsanlage 2 aus der Gruppe von
mehreren, aufeinander abgestimmten Anlagenkompo-
nenten 4 der Produktionsanlage 2 bildet, wobei die rela-
tive Position und Lage des wenigstens einen erste Ge-
genbefestigungsmittels 5 an dem Blech 3a des Funda-
mentverankerungskastens 3 zu dem wenigstens einen
zweiten Gegenbefestigungsmittel 5 an dem Blech 3a des
Fundamentverankerungskastens 3 einer vorbestimmten
relativen Position und Lage der ersten Anlagenkompo-
nente 4 zu der zweiten Anlagenkomponente 4 in der Be-
triebsanordnung der mehreren, aufeinander abgestimm-
ten Anlagenkomponenten 4 der Produktionsanlage 2
entspricht.

[0067] Der Fundamentverankerungskasten 3 weist
nach dem Umformen wenigstens eine nach oben wei-
sende, um einen Hohlraum des Fundamentveranke-
rungskastens 3 umlaufende Abziehkante 22 auf.
[0068] Ein Einjustieren des Fundamentverankerungs-
kastens 3 auf einer Sauberkeitsschicht 8a eines Unter-
grunds oder einer Grundplatte 8b (Fig. 8), auf dem das
Fundament 1 zu errichten ist, kann mittels Abstandshal-
ter 9 erfolgen und zwar vor dem Einbetten des die Ge-
genbefestigungsmittel 5 aufweisenden Fundamentver-
ankerungskastens 3 in unausgeharteten, flieRfahigen
Baustoff 6 einer herzustellenden Bodenplatte 7 der Pro-
duktionsanlage 2.

[0069] Vordem Einbetten desdie Gegenbefestigungs-
mittel 5 aufweisenden Fundamentverankerungskastens
3 in unausgeharteten, flieRfahigen Baustoff 6 einer her-
zustellenden Bodenplatte 7 der Produktionsanlage 2
kann auBerdem ein Verbinden eines ersten Fundament-
verankerungskastens 3 mit wenigstens einem zweiten
Fundamentverankerungskasten 3 erfolgen.

[0070] In der Fig. 2a bis Fig. 14 ist eine Produktions-
anlage 2 am Beispiel einer Paletten-Umlaufanlage zur
Herstellung von Fertigbetonbauteilen auf einer Palette
10, mitmehreren Fundamentverankerungskasten 3, dar-
gestellt, welche das Fundament 1 aufweist. Die Fig. 2b
zeigt zur vereinfachten Veranschaulichung die Funda-
mentverankerungskasten 3 ohne den einbettenden Bau-
stoff 6.

[0071] Die Produktionsanlage 2 weist, wie beispiels-
weise in Fig. 3 ndher gezeigt ist, wenigstens eine in erste
Fundamentverankerungskasten 3.1 integrierte Langs-
fordereinrichtung 11 auf, welche mehrere in Langsrich-
tung férdernde Laufrollen 12 aufweist, die derart in den
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einen Fundamentverankerungskasten 3 integriert sind,
dass lediglich ein Teilabschnitt jeder Laufrolle 12 tber
eine Oberkante des einen Fundamentverankerungskas-
tens 3 nach oben heraussteht. Auflerdem weist die Pro-
duktionsanlage 2 wenigstens eine in den anderen Fun-
damentverankerungskasten 3 integrierte Querforderein-
richtung 14 auf, mit einem Fahrwagen 15 und einer auf
dem Fahrwagen 15 angeordneten, ausfahrbaren Hub-
einrichtung 16, wobei der Fahrwagen 15 derart in den
anderen Fundamentverankerungskasten 3 integriert ist,
dass in einem nicht ausgefahrenen Zustand der Hubein-
richtung 16 der Fahrwagen 15 zusammen mit der Hub-
einrichtung 16 vollstéandig in einem Hohlraum des Fun-
damentverankerungskastens 3 verborgen angeordnet
ist.

[0072] InFig. 3 istbeispielsweise auch aufgezeigt, wie
die Produktionsanlage 2 wenigstens einen sicherheits-
technischen ersten Sensor 32.1 aufweisen kann, der
ausgebildet ist, eine Bewegung wenigstens einer von der
Langsfordereinrichtung 11 bewegten Plattform oder Pa-
lette 10 auf Kollision mit Hindernissen zu tiberwachen,
als auch wie die Produktionsanlage 2 wenigstens einen
sicherheitstechnischen zweiten Sensor 32.2 aufweisen
kann, der ausgebildet ist, eine Bewegung wenigstens ei-
ner von der Querfordereinrichtung 14 bewegten Platt-
form oder Palette 10 auf Kollision mit Hindernissen zu
Uberwachen.

[0073] Wie insbesondere in Fig. 4 aufgezeigt ist, kon-
nen den Laufrollen 12 Deckel 17 zugeordnet sein, die
einen Ausschnitt 18 fur eine Laufrolle 12 oder mehrere
Ausschnitte 18 fir mehrere Laufrollen 12 aufweisen kon-
nen, durch welchen wenigstens einen Ausschnitt 18 der
jeweilige Uber die Oberkante des Fundamentveranke-
rungskastens 3 nach oben herausstehende Teilabschnitt
der Laufrolle 12 nach oben hindurchragt, wenn der De-
ckel 17 im Bereich der Laufrolle 12 auf den Fundament-
verankerungskasten 3 aufgesetzt ist.

[0074] Im Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiels sind die Laufrollen 12 zur Bildung einer zweispu-
rigen Langsfordereinrichtung 11 in zwei parallel zuein-
ander verlaufenden Fundamentverankerungskasten 3
angeordnet. Wie insbesondere in Fig. 5 erkennbar ist,
weisen jeweils ein Paar von gegenuberliegenden Lauf-
rollen 12 konisch aufeinander zulaufende Laufbahnen
12a auf.

[0075] Alternativ kdnnen die Laufrollen 12 auch als
Spurkranzrollen ausgebildet sein, die jeweils einen seit-
lichen Spurkranz 19 aufweisen. Dies ist insbesondere in
Fig. 6 und Fig. 7 zu erkennen.

[0076] Die Langsfordereinrichtung 11 weist wenigs-
tens einen Reibradantrieb 13 auf, welcher ausgebildet
ist zum Antreiben der auf den Laufrollen 12 laufenden
Palette 10, wobei der Reibradantrieb 13 in den Funda-
mentverankerungskasten 3 derart integriert ist, dass le-
diglich ein Teilabschnitt des angetriebenen Reibrades
13a des Reibradantriebs 13 Uber eine Oberkante des
Fundamentverankerungskastens 3 nach oben heraus-
steht, wie dies insbesondere in Fig. 5 dargestellt ist. Da-
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bei kann, wie dargestellt, der Hohlraum, in dem der Reib-
radantrieb 13 angeordnet ist, ein dem Reibradantrieb 13
zugeordneten Deckel 17.1 aufweisen, der einen Aus-
schnitt 18.1 umfasst, durch den der Uber die Oberkante
des Fundamentverankerungskastens 3 nach oben her-
ausstehende Teilabschnitt des angetriebenen Reibra-
des 13ades Reibradantriebs 13 nach oben hindurchragt,
wenn der Deckel 17.1 im Bereich des Reibradantriebs
13 auf den Fundamentverankerungskasten 3 aufgesetzt
ist, wie dies in Fig. 5 zu sehen ist.

[0077] Derwenigstens eine Fundamentverankerungs-
kasten 3, welcher die Querférdereinrichtung 14 mit dem
Fahrwagen 15 aufweist, kann Laufschienen 20 aufwei-
sen, auf denen der Fahrwagen 15 innerhalb eines Hohl-
raums des Fundamentverankerungskastens 3 fahrt, wie
dies insbesondere in Fig. 7, Fig. 9 und Fig. 13 aufgezeigt
ist.

[0078] Derwenigstens eine Fundamentverankerungs-
kasten 3 kann auRerdem einen Hohlraum aufweisen, in
dem ein Ruttler 21 derart angeordnetist, dass der Ruittler
21 wahrend seines Betriebs die Palette 10 kontaktiert,
um eine Vibration auf die Palette 10 zu tbertragen und
in seinem Ruhezustand in einem Hohlraum des Funda-
mentverankerungskastens 3 verwahrt ist, wie dies ins-
besondere in Fig. 10, Fig. 11 und Fig. 12 aufgezeigt ist.
[0079] Der Fundamentverankerungskasten 3 weist
mehrere von einer Au-Renoberflache des Fundament-
verankerungskastens 3 nach aulRen vorspringende Ver-
bindungselemente 23 auf, die Ankerelemente zur form-
schliissigen Verbindung des Fundamentverankerungs-
kastens 3 mit dem den Fundamentverankerungskasten
3 einschlieRenden aushartenden Baustoff 6 bilden. Dies
ist insbesondere in Fig. 9 und Fig. 13 dargestellt. Wie
aus Fig. 13 ersichtlich ist, kdnnen die Verbindungsele-
mente 23 an dem Fundamentverankerungskasten 3 mit-
tels Schrauben 24 angeschraubt sein. Die Schrauben 24
kénnen dazu vorgesehen sein, sowohl die Verbindungs-
elemente 23 an dem Fundamentverankerungskasten 3
zu befestigen, als auch gleichzeitig die Laufschienen 20
furden Fahrwagen 15 an dem Fundamentverankerungs-
kasten 3 zu befestigen.

[0080] Speziell die Fig. 13 zeigt auBerdem sehr deut-
lich einen reprasentativen Abstandshalter 9 der wenigs-
tens drei am Fundamentverankerungskasten 3 vonein-
ander beabstandet angeordnete Abstandshalter 9, von
denen wenigstens zwei jeweils eine Hohenverstellein-
richtung 25 aufweist, die ausgebildet ist zur Ladngenver-
anderung des Abstandshalters 9, um den Fundament-
verankerungskasten 3, der mittels der Abstandshalter 9
auf einem Untergrund aufgestellt ist, durch Andern der
Langen der Abstandshalter 9 in seiner Hohenlage be-
zliglich des Untergrunds justieren zu kénnen. Die H6-
henverstelleinrichtung 25 kann im einfachsten Fall, wie
dargestellt, von einer Gewindestange 9a gebildet wer-
den, auf der zwei Muttern 9b aufgeschraubt sind. Eine
Mutter kann insoweit einen Absatz bilden, auf dem der
Fundamentverankerungskasten 3 aufliegt und die ande-
re Mutter, welche von der Innenseite des Fundamentver-
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ankerungskastens 3 auf die Gewindestange 9a aufge-
schraubt wird, kann insoweit eine Kontermutter bilden,
um den Fundamentverankerungskasten 3 spielfrei mit
der Gewindestange 9a zu verbinden.

[0081] Die Fig. 13 zeigt dariiber hinaus mehrere in ei-
nem Hohlraum des Fundamentverankerungskastens 3
angeordnete Halter 26, welche ausgebildet sind zur Be-
festigung wenigstens einer Leitung, insbesondere einer
elektrischen, hydraulischen oder pneumatischen Lei-
tung, oder eines Leitungskanals flr eine Leitung, insbe-
sondere einer elektrischen, hydraulischen oder pneuma-
tischen Leitung, innerhalb des Hohlraum des Funda-
mentverankerungskastens 3. Alternativ oder erganzend
zu Haltern 26 kénnen auch Kabelkanale oder Strom-
schienen 27 in den Fundamentverankerungskasten 3
ausgebildet sein, wie dies beispielsweise in Fig. 7 auf-
gezeigt ist, und/oder es kdnnen Kabelrinnen 28 in den
Fundamentverankerungskasten 3 ausgebildet sein, wie
dies beispielsweise in Fig. 3 und Fig. 4 aufgezeigt ist.
[0082] Die Fig. 4 zeigt beispielsweise zusatzliche Off-
nungen 29 in dem Fundamentverankerungskasten 3. An
einer solchen Offnung 29 kann beispielsweise, wie dies
in Fig. 14 gezeigt ist, ein Leer-Rohr 30 angeschlossen
sein, welches zu einer Steuerkonsole 31 fiir die Produk-
tionsanlage fuhrt, wobei das Leer-Rohr 30 einen Lei-
tungskanal insbesondere fiir elektrische Leitungen bil-
det, der von einer Unterseite des Fundamentveranke-
rungskastens 3 herausgefiihrt und an die Steuerkonsole
31 von unten herangefihrt sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Fundaments (1) ei-
ner Produktionsanlage (2) mit wenigstens einem
Fundamentverankerungskasten (3), der zur Befes-
tigung mehrerer, aufeinander abgestimmter Anla-
genkomponenten (4) der Produktionsanlage (2) aus-
gebildet ist, aufweisend die Schritte:

- Herstellen von Gegenbefestigungsmitteln (5)
an einem ebenen Blech (3a), wobei die Gegen-
befestigungsmittel (5) korrespondierende An-
schlussmittel fiir Befestigungsmittel der mehre-
ren, aufeinander abgestimmten Anlagenkom-
ponenten (4) bilden,

- Umformen des die Gegenbefestigungsmittel
(5) aufweisenden Bleches (3a) in eine raumliche
Gestalt zur Bildung des Fundamentveranke-
rungskastens (3),

- Einbetten des die Gegenbefestigungsmittel (5)
aufweisenden  Fundamentverankerungskas-
tens (3) in unausgeharteten, flieRfahigen Bau-
stoff (6) einer herzustellenden Bodenplatte (7)
der Produktionsanlage (2).

2. Verfahrennach Anspruch 1, aufweisend den zusatz-
lichen Schritt:
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- Montieren der Anlagenkomponenten (4) an
den Gegenbefestigungsmitteln (5) des Funda-
mentverankerungskastens (3) mittels der Be-
festigungsmittel der Anlagenkomponenten (4),
nach einem Ausharten der hergestellten Boden-
platte (7) der Produktionsanlage (2), so dass die
Anlagenkomponenten (4) ihre aufeinander ab-
gestimmten Positionen und Lagen in der Pro-
duktionsanlage (2) einnehmen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, aufweisend die
Schritte:

- Bereitstellen von Daten, welche Informationen
umfassen uber die Art der Befestigungsmittel
der mehrere, aufeinander abgestimmte Anla-
genkomponenten (4) und der Positionen und
Lagen der Befestigungsmittel der mehrere, auf-
einander abgestimmte Anlagenkomponenten
(4) zueinander, in der Anordnung der Anlagen-
komponenten (4), wie sie in der Produktionsan-
lage (2) zu installieren sind,

- Bereitstellen von Daten Uber die geplante
rdumliche Gestalt des herzustellenden Funda-
mentverankerungskastens (3) in Form eines vir-
tuellen Modells des Fundamentverankerungs-
kastens (3),

- Modellieren von virtuellen, mit den Befesti-
gungsmittel der Anlagenkomponenten (4) kor-
respondierenden Gegenbefestigungsmitteln (5)
an dem virtuellen Modell des Fundamentveran-
kerungskastens (3) auf Basis der bereitgestell-
ten Daten Uber die Befestigungsmittel der Anla-
genkomponenten (4),

- Transformieren der virtuellen rdumliche Ge-
stalt des herzustellenden Fundamentveranke-
rungskastens (3) in eine ebene Gestalt eines
virtuellen ebenen Bleches (3a), aus dem der
Fundamentverankerungskasten (3) hergestellt
werden soll, unter Mittransformieren der Arten,
Positionen und Lagen der virtuellen Gegenbe-
festigungsmittel (5),

- Herstellen der Gegenbefestigungsmittel (5) an
einem ebenen Blech (3a) auf Basis der mittrans-
formierten Arten, Positionen und Lagen der vir-
tuellen Gegenbefestigungsmittel (5),

- Umformen des ebenen Blechs (3a), welches
die Gegenbefestigungsmittel (5) aufweist, in die
Gestalt des Fundamentverankerungskastens
(3) geman der virtuellen rumlichen Gestalt des
virtuellen Fundamentverankerungskastens (3) .

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, auf-
weisend den Schritt:

- Einjustieren des Fundamentverankerungskas-
tens (3) auf einer Sauberkeitsschicht (8a) eines
Untergrunds oder einer Grundplatte (8b), auf
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dem das Fundament (1) zu errichten ist, vor dem
Einbetten des die Gegenbefestigungsmittel (5)
aufweisenden  Fundamentverankerungskas-
tens (3) in unausgeharteten, flieRfahigen Bau-
stoff (6) einer herzustellenden Bodenplatte (7)
der Produktionsanlage (2).

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, auf-

weisend den Schritt:

- Verbinden eines ersten Fundamentveranke-
rungskastens (3.1) mit wenigstens einem zwei-
ten Fundamentverankerungskasten (3.2), vor
dem Einbetten der die Gegenbefestigungsmittel
(5) aufweisenden Fundamentverankerungs-
kasten (3.1, 3.2) in unausgeharteten, fliefahi-
gen Baustoff (6) einer herzustellenden Boden-
platte (7) der Produktionsanlage (2).

Fundamentverankerungskasten, aufweisend ein zur
raumlichen Gestalt des Fundamentverankerungs-
kastens (3) umgeformtes Blech (3a), welches we-
nigstens ein erstes Gegenbefestigungsmittel (5) auf-
weist, das ein erstes Anschlussmittel fiir wenigstens
ein korrespondierendes erstes Befestigungsmittel
einer ersten Anlagenkomponente (4) einer Produk-
tionsanlage (2) aus einer Gruppe von mehreren, auf-
einander abgestimmten Anlagenkomponenten (4)
einer Produktionsanlage (2) bildet, und welches we-
nigstens ein zweites Gegenbefestigungsmittel (5)
aufweist, das ein zweites Anschlussmittel fir we-
nigstens ein korrespondierendes zweites Befesti-
gungsmittel einer zweiten Anlagenkomponente (4)
der Produktionsanlage (2) aus der Gruppe von meh-
reren, aufeinander abgestimmten Anlagenkompo-
nenten (4) der Produktionsanlage (2) bildet, wobei
die relative Position und Lage des wenigstens einen
erste Gegenbefestigungsmittels (5) an dem Blech
(3a) des Fundamentverankerungskastens (3) zu
dem wenigstens einen zweiten Gegenbefestigungs-
mittel (5) an dem Blech (3a) des Fundamentveran-
kerungskastens (3) einer vorbestimmten relativen
Position und Lage der ersten Anlagenkomponente
(4) zu der zweiten Anlagenkomponente (4) in der
Betriebsanordnung der mehreren, aufeinander ab-
gestimmten Anlagenkomponenten (4) der Produkti-
onsanlage (2) entspricht.

Fundamentverankerungskasten nach Anspruch 6,
gekennzeichnet durch wenigstens eine nach oben
weisende, einen Hohlraum des Fundamentveranke-
rungskastens (3) begrenzende Abziehkante (22).

Fundamentverankerungskasten nach Anspruch 6
oder 7, gekennzeichnet durch wenigstens ein von
einer AuRenoberfliche des Fundamentveranke-
rungskastens (3) nach auen vorspringendes Ver-
bindungselement (23), das ein Ankerelement zur
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formschlissigen Verbindung des Fundamentveran-
kerungskastens (3) mit einem den Fundamentver-
ankerungskasten (3) einschlieRenden ausharten-
den Baustoff (6) bildet.

Fundamentverankerungskasten nach einem der An-
spriiche 6 bis 8, gekennzeichnet durch wenigstens
drei am Fundamentverankerungskasten (3) vonein-
ander beabstandet angeordnete Abstandshalter (9),
von denen wenigstens zwei jeweils eine Hohenver-
stelleinrichtung (25) aufweisen, die ausgebildet ist
zur Langenveranderung des Abstandshalters (9),
um den Fundamentverankerungskasten (3), der mit-
tels der Abstandshalter (9) auf einem Untergrund
aufgestellt ist, durch Andern der Léangen der Ab-
standshalter (9) in seiner Lage bezliglich des Unter-
grunds justieren zu kdnnen.

Fundamentverankerungskasten nach einem der An-
spriiche 6 bis 9, gekennzeichnet durch wenigstens
einen in einem Hohlraum des Fundamentveranke-
rungskastens (3) angeordneten Halter (26) oder Ka-
belkanal, der ausgebildetist zur Befestigung wenigs-
tens einer Leitung, insbesondere einer elektrischen,
hydraulischen oder pneumatischen Leitung, oder ei-
nes Leitungskanals fiir eine Leitung, insbesondere
einer elektrischen, hydraulischen oder pneumati-
schen Leitung, innerhalb des Hohlraum des Funda-
mentverankerungskastens (3).

Produktionsanlage, insbesondere Paletten-Umlauf-
anlage zur Herstellung von Fertigbetonbauteilen, mit
wenigstens zwei Fundamentverankerungskasten
(3), insbesondere mit wenigstens zwei Fundament-
verankerungskasten (3) nach einem der Anspriiche
6 bis 10, aufweisend wenigstens eine in den einen
Fundamentverankerungskasten (3) integrierte
Langsfordereinrichtung (11), welche mehrere in
Langsrichtung férdernde Laufrollen (12) aufweist,
diederartin den einen Fundamentverankerungskas-
ten (3) integriert sind, dass lediglich ein Teilabschnitt
jeder Laufrolle (12) tber eine Oberkante des einen
Fundamentverankerungskastens (3) nach oben he-
raussteht, und aufweisend wenigstens eine in den
anderen Fundamentverankerungskasten (3) inte-
grierte Querférdereinrichtung (14) mit einem Fahr-
wagen (15) und einer auf dem Fahrwagen (15) an-
geordneten, ausfahrbaren Hubeinrichtung (16), wo-
bei der Fahrwagen (15) derart in den anderen Fun-
damentverankerungskasten (3) integriert ist, dass in
einem nicht ausgefahrenen Zustand der Hubeinrich-
tung (16) der Fahrwagen zusammen mit der Hub-
einrichtung (16) vollstandig in einem Hohlraum des
Fundamentverankerungskastens (3) verborgen an-
geordnet ist.

Produktionsanlage nach Anspruch 11, gekenn-
zeichnet durch wenigstens einen sicherheitstech-
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nischen Sensor(32.1, 32.2), der ausgebildetist, eine
Bewegung wenigstens einer von der Langsfoérder-
einrichtung (11) und/oder der Querférdereinrichtung
(14) bewegten Plattform oder Palette auf Kollision
mit Hindernissen zu Uberwachen.

Produktionsanlage nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Laufrollen (12)
zur Bildung einer zweispurigen Langsfoérdereinrich-
tung (11) in zwei parallel zueinander verlaufenden
Fundamentverankerungskasten (3) angeordnet
sind und jeweils ein Paar von gegenuberliegenden
Laufrollen (12) konisch aufeinander zulaufende
Laufbahnen (12a) aufweisen, und die Langsfoérder-
einrichtung (11) insbesondere wenigstens einen
Reibradantrieb (13) aufweist, welcher ausgebildetist
zum Antreiben einer auf den Laufrollen (12) laufen-
den Palette (10), wobei der Reibradantrieb (13) in
den Fundamentverankerungskasten (3) derart inte-
griert ist, dass lediglich ein Teilabschnitt des ange-
triebenen Reibrades (13a) des Reibradantriebs (13)
Uber eine Oberkante des Fundamentverankerungs-
kastens (3) nach oben heraussteht.

Produktionsanlage nach einem der Anspriiche 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigs-
tens eine Fundamentverankerungskasten (3), wel-
cher die Querfordereinrichtung (14) mit dem Fahr-
wagen (15) aufweist, Laufschienen (20) aufweist,
aufdenen der Fahrwagen (15) innerhalb eines Hohl-
raums des Fundamentverankerungskastens (3)
fahrt.

Produktionsanlage nach einem der Anspriiche 11
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigs-
tens eine Fundamentverankerungskasten (3) einen
Hohlraum aufweist, in dem ein Ruttler (21) derart
angeordnetist, dass der Rittler (21) wahrend seines
Betriebs die Palette (10) kontaktiert, um eine Vibra-
tion auf die Palette (10) zu Gibertragen und in seinem
Ruhezustand in einem Hohlraum des Fundament-
verankerungskastens (3) verwahrt ist.
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Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von
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1. Anspriiche: 1-5

Verfahren zur Herstellung eines Fundaments einer
Produktionsanlage.

2. Anspriiche: 6-10

Fundamentverankerungskasten, aufweisend ein zur rdumlichen
Gestalt des Fundamentverankerungskastens umgeformtes Blech.
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