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Zusammenfassung:
Verfahren zum Bewegen von mit Haltelementen (20) versehenen Betonfertigbauteilen (19)
mit einer Hebevorrichtung, welche wenigstens eine vertikal verfahrbare Halteeinrichtung (19)

aufweist, wobei die Halteeinrichtung (8) durch eine Drehung bzw. Verschwenkung um eine
vertikale Achse (A) mit dem Halteelement (20) in Eingriff gebracht wird.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bewegen von mit Haltelementen versehenen
Betonfertigbauteilen mit einer Hebevorrichtung, welche wenigstens eine vertikal verfahrbare
Halteeinrichtung aufweist.

Die Erfindung betrifft weiters eine Hebevorrichtung zur Durchfithrung des oben genannten
Verfahrens.

Flr das Abheben von Betonfertigbauteilen, aus denen tragféhige Strukturen herausragen,
die sich als Halteelemente eignen, sind bisher verschiedene Methoden verwendet worden.
Bei diesem Abheben handelt es sich im Wesentlichen um eine vertikale Bewegung zur
Entformung der Betonfertigbauteile von Decken und Doppelwandoberschalen, wobei die
Halteelemente zumeist als sogenannte Gittertragerstrukturen, die als Bewehrungselement
verwendet sind, ausgebildet sind. Zum Zeitpunkt der Entnahme aus der Palettenform ragen
diese Gittertragerstrukturen aus dem bereits erstarrten Betonfertigbauteil so weit heraus,
dass sie mit entsprechenden Halteeinrichtungen erfasst werden kénnen.

Die einfachste Methode besteht darin, mit Hilfe eines vorhandenen Krans die
Halteeinrichtungen an den entweder ldngs oder quer zum Betonelement ausgerichteten
Gittertrdgern zu befestigen und das Betonfertigbauteil vom Kran nach oben aus der
Palettenform heraus zu entschalen.

Eine weitere Mdglichkeit zum Abheben von Betonfertigbauteilen besteht darin, eine
sogenannte Abhebetraverse, die zur stabilisierenden Befestigung dient, zu verwenden. In
der Regel wird eine derartige Abhebetraverse an einen vorhandenen Hallenkran
angeschlagen und verfligt ber eine groRere Anzahl von Haken, deren Léngs- und
Querpositionen beziiglich des Betonfertigbauteils variabel angeordnet sein kdnnen. Sie
mussen durch einen Bediener manuell fiir das jeweilige Betonfertigbauteil ausgerichtet und
beispielsweise an den Gittertrdgerstrukturen befestigt werden. Fiir die Ausrichtung der
Haken sind beispielsweise Standardanschldge an kurzen Ketten befestigt. Es ist aber auch
mdglich, massiv ausgefiihrte Anschiagmittel zu verwenden, wobei diese um eine horizontale
Achse verschwenkbar gelagert sind. Dabei definiert die Abhebetraverse die horizontale
Achse, indem die vertikale Achse senkrecht auf die Abhebetraverse angeordnet ist. Fiir die
Positionierung der Anschlagmittel, also beispielsweise der Haken, werden Rollen-
Kettensysteme oder Linearflihrungssysteme ldngs und quer zum Betonfertigbauteil
verwendet. Wenn die Abhebetraverse nicht bendtigt wird, kann sie vom Hallenkran
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entkoppelt werden, der dann fiir andere Aufgaben zur Verfiigung steht. Eine groRe Gefahr
bei der Bewegung eines Betonfertigbauteils mit einer derartigen Halterung ist darin gegeben,
dass sich Quer- und Langsbewegungen des Betonfertigbauteils, gegebenenfalls zusammen
mit einer Abhebetraverse, durch die freie Aufhdngung am Kran aufschaukeln kénnen. Diese
Instabilitit kann bis zum zerstorerischen Losen der Verbindung mit dem Betonfertigbauteil
flhren und birgt dadurch auch eine Gefédhrdung von Personen in sich.

Die DE 36 39 651 A1 zeigt eine an einen Kran anhingbare Abhebeeinrichtung fiir
groRfidchige Werkstiicke. An einem Halterahmen, dessen vertikale Ausdehnung mit einem
Hubwerk verstellbar ist, sind mehrere horizontal angeordnete Abhebebalken verbunden, an
. denen wiederum als Haken ausgebildete Halteeinrichtungen angeordnet sind. Die Haken
selbst sind pendeind um zwei zueinander senkrecht verlaufende horizontale Achsen frei
verschwenkbar gelagert und kénnen daher zum Eingriff mit den Halteelementen des
Werkstiicks um diese horizontalen Achsen verschwenkt werden.

Diese Schrift weist zwar nicht mehr den Nachteil auf, dass die Stabilitit der Lage der
abgehobenen Betonfertigbauteile fiir die anschlieRende Bewegung nicht ausreichend sein
kann, da die dort offenbarte Abhebetraverse selbst durch ein Scherensystem mit dem
Hebezeug fest verbunden ist und zusétzlich durch seitlich angéordnete Trager unterstiitzt
wird. Das Befest_igungssystem lasst dadurch im Wesentlichen lediglich eine Bewegung in
Hubrichtung zu, sodass die Ldngs- und Querstabilitdt des abgehobenen Betonfertigbauteils
fur eine nachfolgende Bewegung insbesondere zu einer Stapelposition hin erheblich
verbessert wird. Die in der DE 36 39 651 A1 offenbarte Losung weist allerdings den Nachteil
auf, dass das Eingreifen der hakenférmigen Halteeinrichtungen in die Gittertragerstruktur am
Werkstiick miihsam und zeitaufwendig ist, da die Gitterelemente nicht immer passend fiir die
Kippbewegung der Haken angeordnet sind, wodurch unter Umstéinden manche der Haken
nicht mit Gittertrdgern verbunden werden kdnnen, was wiederum die Stabilitit der Halterung
des Werkstiicks insbesondere wéahrend der Bewegung beeintrachtigen kann.

Die zunehmende Forderung nach einer montagegerechten Belieferung der Baustellen ohne
interne und/oder externe Zwischenlagerung der Betonfertigbauteile hat zu einem
Paradigmenwechsel in den Produktionsabldufen gefiihrt, der durch einen ansteigenden
Automatisierungsgrad und eine deutliche Ausweitung der Flexibilitit gekennzeichnet ist.
Dabei ist nicht mehr die maximale Auslastung der Palettenform maRgebend, sondern eine
just-in-time Produktion, die sich im Schwerpunkt am Verlegeplan der Baustelle orientiert.
Dieser Trend fiihrt zwangsléuﬁg zu einer Abnahme der Palettenauslastung und zu einer
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deutlich hheren Vielfalt der Betonfertigbauteilbelegung von Palettenform zu Palettenform,
insbesondere in einer Palettenumiaufaniage, da die Betonfertigbauteile jetzt in der richtigen
Stapelreihenfolge direkt nacheinander produziert werden. Der daraus resultierende Abfall der
Produktionsleistung wird durch eine deutliche Verkiirzung der Taktzeiten von Palettenform
zu Palettenform kompensiert. Eine derartige Palettenumlaufanlage ist beispielsweise in der
Gsterreichischen Patentanmeldung A 758/2008 beschrieben.

Daraus leitet sich die Konsequenz ab, dass die fiir die Entformung, d.h. Entschalung nétige
Zeit drastisch verkiirzt werden muss, wobei die Form und Lage der Betonfertigbauteile von
Palettenform zu Palettenform erheblich voneinander abweichen kann. Die bisher
verwendeten, insbesondere visuellen und manuellen, Arbeitsablidufe bei der Entformung,
d.h. Entschalung der Betonfertibauteile werden diesen Forderungen nicht mehr gerecht.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, die oben angegebenen Nachteile zu vermeiden und ein
alternatives Verfahren zur Bewegung von Betonfertigbauteilen zur Verfligung zu stellen, bei
dem die Halteeinrichtungen auf eine technisch einfache und schnelle Weise mit den
Halteelementen des Betonfertigbauteils in Eingriff gebracht werden kénnen.

Dies wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

Aufgrund der verschiedenen Formen der Betonfertigbauteile und aufgrund von
Ungenauigkeiten beim Anordnen der Halteelemente in Betonfertigbauteilen, insbesondere,
wenn diese als Bewehrungselemente ausgebildet sind, kdnnen die Haiteelemente
unterschiedliche Ausrichtungen aufweisen. Die Halteelemente stehen dabei aus den
Betonfenigbautéilen hervor. Bei den bisher verwendeten Haken, die um eine horizontale
Achse gekippt werden miissen, um mit den Halteelementen in Eingriff zu kommen, fiihrt
diese verschiedene Ausrichtung der Halteelemente zu Problemen, sodass ein Eingriff nicht
immer moglich ist. Indem nun die wenigstens eine Halteeinrichtung durch eine Drehung bzw.
Verschwenkung um eine vertikale Achse mit dem Halteelement in Eingriff gebracht wird,
muss auf die Ausrichtung der Halteelemente beziiglich der Langs- und Querrichtung des
Betonfertigbauteils keine Riicksicht mehr genommen werden, da durch derartige
Rotationsbewegungen um eine vertikale Achse beliebig ausgerichtete Haltelemente erfasst
werden, solange diese in Reichweite der Halteeinrichtung liegen.

Insbesondere ermdéglicht das erfindungsgeméRe Verfahren ein Ergreifen des
Betonfertigbauteils mit nur einer Bewegung der Halteeinrichtung.
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Weitere vorteilhafte Ausfiihrungen der Erfindung sind in den abhingigen Anspriichen
definiert.

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist vorgesehen, dass die
wenigstens eine Halteeinrichtung durch eine Drehung bzw. eine Verschwenkung um eine
vertikale Achse und zusétzlich eine Vertikalbewegung mit dem Halteelement in Eingriff
gebracht wird. Dabei kann die Vertikalbewegung vor und/oder nach der Drehbewegung bzw.
Verschwenkbewegung durchgefiihrt werden. Durch die Vertikalbewegung wird die vertikal
verfahrbare Halteeinrichtung auf eine geeignete Hbhe oberhalb des Betonfertigbauteils
verfahren, wobei diese Hohe, d.h. der Abstand der Haliteeinrichtung oberhalb des
Betonfertigbauteils, mit dem entsprechenden Halteelement korrespondiert. Dabei ist
insbesondere vorgesehen, dass das Halteelement als im Betonfertigbauteil einbetoniertes
Bewehrungselement ausgebildet ist, das eine Gitterstruktur umfasst, welche bis zu einem
gewissen Abstand oberhalb der Oberfliche des Betonfertigbauteils vorsteht. Wird nun die
Halteeinrichtung bis zu diesem oder einem etwas kleineren Abstand vertikal verfahren, wird
durch eine Drehung bzw. Verschwenkung und gegebenenfalls eine weitere
Vertikalbewegung, wobei diese weitere Vertikalbewegung, die wenigstens eine
Halteeinrichtung wieder etwas weiter von der Oberfliche des Betonfertigbauteils abhebt, die
Halteeinrichtung mit dem Halteelement in Eingriff gebracht.

Die Erfindung betrifft weiters eine Hebevorrichtung, welche geeignet ist, das oben angefiihrte
Verfahren zur Bewegung von mit Halteelementen versehenen Betonfertigbauteilen
durchzufiihren, wobei die Drehung bzw. Verschwenkung, mit der die Halteeinrichtung mit
dem Halteelement in Eingriff bringbar ist, dadurch realisiert ist, indem die wenigstens eine
Halteeinrichtung um eine _vertikale Achse drehbar gelagert ist.

In einer besonders bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung weist dabei die
Hebevorrichtung einen Tragerahmen auf, wobei die wenigstens eine Halteeinrichtung an
dem Tragerahmen drehbar gelagert ist und zusétzlich oder alternativ der Tragerahmen um
eine vertikale Achse drehbar ausgebildet ist. Es kann also sein, dass der Tragerahmen
selbst drehfest ausgebildet ist, jedoch {ber wenigstens eine drehbar an ihm gelagerte
Halteeinrichtung verfiigt. Es kann aber auch vorgesehen sein, dass der gesamte
Tragerahmen um eine vertikale Achse beispielsweise in Form eines Drehkranzes drehbar
ausgebildet ist, wobei die wenigstens eine Halteeinrichtung am Tragerahmen drehfest
angeordnet oder selbst auch drehbar gelagert sein kann. Indem sowohl der Tragerahmen als
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auch die Halteeinrichtung selbst drehbar ausgebildet sind, ist eine zuséatzliche Flexibilitét

gegeben.

Besonders bevorzugt ist es weiters, wenn die Hebevorrichtung eine motorische
Antriebsvorrichtung aufweist, von der die Halteeinrichtung und/oder der Tragerahmen
gedreht bzw. verschwenkt werden kann. Durch eine derartige Antriebsvorrichtung kann
insbesondere dem Automatisierungsgedanken Rechnung getragen werden. Nachdem
ndmlich viele Tatigkeiten wéahrend der Herstellung von Betonfertigbauteilen insbesondere bei
einer Palettenformumlaufaniage bereits vollautomatisch und nicht mehr manuell ausgefiihrt
werden, ist man auch bei der Entschalung und beim Abheben der Betonfertigbauteile vor die
Aufgabe gestellt, diese Prozesse zu beschleunigen und eine Alternative zur manuelien
Entschalung und zu einem Abheben, wobei die Halteeinrichtung manuell mit dem
Halteelement verbunden wird, zu schaffen.

Es kann weiters vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Halteeinrichtung und/oder der
drehbare Tragerahmen in einer verdrehten bzw. verschwenkten Position fixierbar ist oder
sind. Durch eine derartige Fixierung bzw. Verriegelung in einer verdrehten bzw.
verschwenkten Position kann, nachdem die Halteeinrichtung mit dem Halteelement in Eingriff
gebracht worden ist, mit der vertikalen Verfahrbewegung, d.h. mit dem Abheben des
Betonfertigbauteils begonnen werden. Dabei kann die Fixierung z.B. mit einem
mechanischen Rastelement oder auch von der Antriebsvorrichtung realisiert werden.

Besonders bevorzugt ist, wenn am Tragerahmen wenigstens ein Abhebebalken gelagert ist,
wobei die wenigstens eine Halteeinrichtung am Abhebebalken drehbar gelagert ist und
zusétzlich oder alternativ zumindest Teile des Abhebebalkens drehbar ausgebildet sind. Der
Tragerahmen weist weiters ein Hubwerk auf, mit dem der Abhebebalken vertikal bewegbar
ist, wodurch die vertikale Verfahrbarkeit der Halteeinrichtung gewéhrieistet ist.

Es kann auch vorteilhaft sein, dass der Tragerahmen einen Halterahmén und eine
Abhebetraverse umfasst, wobei der Abhebalken an der Abhebetraverse gelagert ist und die
Abhebetraverse vom Hubwerk vertikal bewegbar ist. Als Halterahmen dient beispielsweise
ein Fahrrahmen eines Hallenkrans oder ein Standardkran bzw. ein mit einem Kran
verbundenes Rahmenelement. Das Hubwerk selbst kann als ein Scheren- oder
Teleskopsystem ausgebildet sein, welches die Abhebetraverse mit dem Halterahmen
verbindet. Insbesondere kann der Abhebebalken ein- oder mehrteilig ausgebildet sein, wobei
der Abhebebalken separat drehbare Abschnitte aufweisen kann, wodurch die




Halteineinrichtung mit quer liegenden Halteelementen besonders leicht in Eingriff bringbar ist
und auch mehrere kleine Betonfertigbauteile, die gemeinsam auf einer Palettenform erzeugt

worden sind, erfassbar sind.

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind mehrere Abhebebalken
am Tragerahmen, vorzugsweise an der Abhebetraverse angeordnet, wobei die
Abhebebalken horizontal voneinander beabstandet sind. Besonders bevorzugt ist dabei,
wenn die Abhebebalken im Wesentlichen parallel zueinander ausgerichtet sind. In diesem
Fall ist an mehreren der Abhebebalken, vorzugsweise an allen, wenigstens eine
Halteeinrichtung angeordnet. Dadurch kann die Ausdehnung des Betonfertigbauteils in einer
horizontalen Richtung senkrecht zum Abhebebalken beriicksichtigt werden, wodurch die
Stabilitét wéhrend der Bewegung auch bei Betonfertigbauteilen, die in diese Richtung eine
groBe Ausdehnung haben, gewahrleistet werden. Weiters von Vorteil ist es, wenn auch in
der dazu senkfechten horizontalen Richtung, also in Langsrichtung des Abhebebalkens
Vorkehrungen fiir eine erhdhte Stabilitit getroffen werden, sodass auch in dieser Richtung
groRe Betonfertigbauteile stabil bewegbar sind. Zu diesem Zweck ist vorgesehen, dass
zumindest an einem der Abhebebalken mehrere Halteeinrichtungen angeordnet sind.

Sind mehrere Abhebebalken und/oder Halteeinrichtungen vorhanden kann vorgesehen sein,
dass deren Bewegungen unabhéngig voneinander durchgefiihrt werden kénnen. Dies betrifft
insbesondere  die  Dreh-bzw.  Verschwenkbewegungen mehrerer  vorhandener
Halteeinrichtungen, die jeweils unabhéngig voneinander mit den Halteelementen in Eingriff
bringbar sind. Es kann aber auch vorgesehen sein, alle oder mehrere der Halteeinrichtungen
gemeinsam zu drehen bzw. verschwenken..

Mit den oben genannten Ausfiihrungsformen kann daher, falls am Betonfertigbauteil
grofl¥flachig entlang der Léngs- und Querrichtung Halteelemente angeordnet sind, eine
stabile Bewegung gewéhrleistet werden, indem Halteeinrichtungen mit {iber die horizontale
Ausdehnung des Betonfertigbauteils verteilten Halteelementen in Eingriff sind. Dabei ist es
besonders von Vorteil, wenn der Abhebebalken in horizontaler Richtung und/oder die
Halteeinrichtung entlang des Abhebebalkens bewegbar ist, damit der Schwerpunkt des zu
bewegenden Betonfertigbauteils beriicksichtigt werden kann und die Halteeinrichtungen auf
zu den entsprechenden Positionen des Halteelements oder der Halteelemente bewegt
werden kdnnen. Besonders von Vorteil ist es dabei, wenn der Abhebebalken und/oder die
Halteeinrichtungen motorisch bewegbar sind, wodurch wiederum dem
Automatisierungsgedanken Rechnung getragen werden kann.




In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung weist die Halteeinrichtung
einen Haken auf, der Uber eine Hakenspitze verfiigt, die mit dem Halteelement in Eingriff
bringbar ist. Dabei kann der Haken im Wesentlichen L-férmig ausgebildet sein. Durch die
Drehung bzw. Verschwenkung des mit der Halteeinrichtung verbundenen Hakens und
gegebenenfalls einer nachfolgenden Vertikalbewegung der Halteeinrichtung ist die
Hakenspitze, also beispielsweise der auskragende Teil des L-férmigen Teils, mit dem
Halteelement, also beispielsweise dem Quer- oder Langsdraht einer Gittertragerstruktur, in
Eingriff bringbar, wodurch bei der anschlieBenden Vertikalbewegung der Hebevorrichtung
eine formschliissige Verbindung erzeugt wird. Durch das Drehen des Hakens ist das
Ergreifen von beliebigen Winkellagen und Verlaufen der Halteelemente, also beispielsweise
der Bewehrungselemente des Betonfertigbauteils, bezogen auf die Langs- und Querrichtung
der Palettenform bzw. des Betonfertigbauteils ermdglicht.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Halteeinrichtung zwei Haken
aufweist, deren Hakenspitzen gegengleich ausgerichtet sind, sodass die Halteeinrichtung als
eine Art Doppelhaken ausgebildet ist. Dadurch ist es méglich, bei einer Drehung bzw.
Verschwenkung der Halteeinrichtung einen gleichzeitigen Form- und Kraftschluss zum
Erfassen und Sichern des Betonfertigbauteils fiir eine stabile Bewegung zu erméglichen.

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung weist die Halteeinrichtung
selbst einen, vorzugsweise zwei, Doppelhaken auf, der oder die lber jeweils zwei
entgegengesetzt ausgerichtete Hakenspitzen verfiigt bzw. verfligen, sodass dieser
Doppelhaken im Wesentlichen T-formig, gegebenenfalls mit abgewinkelten Spitzen,
ausgebildet ist. Dadurch ist insbesondere die Drehrichtung der Halteeinrichtung zum
Eingreifen in die Halteelemente egal, wodurch der Abhebevorgang weiter beschleunigbar ist.
Durch die zwei entgegengesetzt ausgerichteten Hakenspitzen kénnen auch mit einem Haken
Quer- und Léngsdraht ergriffen werden, insbesondere sind auch Bewehrungselemente mit
verschieden starken Drihten der Gittertragerstruktur ergreifbar.

In einer Ausfiihrungsform der Erfindung weist die Antriebvorrichtung einen Zylinder auf,
wobei eine Linearbewegung des Zylinders oder eines im Zylinder angeordneten Kolbens in
eine Drehbewegung umgewandelt wird. Dadurch konnen die Halteeinrichtungen
platzsparend ausgebildet sein.
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In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung weist die Hebevorrichtung
eine Steuereinrichtung auf, von der die Bewegungen der Hebevorrichtung steuerbar sind.
Diese Bewegungen der Hebevorrichtung umfassen die Drehung bzw. Verschwenkung der
Halteeinrichtung und die Horizontalbewegungen der Halteeinrichtung und/oder des
Abhebebalkens. Es kann auch vorgesehen sein, dass die Steuereinrichtung einen
Leitrechner umfasst. Weiters kdnnen CAD-Daten der Betonfertigbauteile vorliegen oder
gemessen werden, mit denen die Steuereinrichtung den Schwerpunkt des
Betonfertigbauteils und die Lage der Gittertrager ermittelt und daraus die fiir die Stabilitit der
Bewegung idealen Eingriffspunkte der Halteeinrichtungen erfasst. Es kann weiters eine
Scanvorrichtung vorgesehen sein, mit der die Halteelemente erfasst werden kénnen, sodass
die berechneten idealen Eingriffspunkte der Halteeinrichtung mit den tatséchlichen
vorhandenen Halteelementen verglichen und dadurch die optimalen tatséchlichen
Eingriffspunkte der Halteeinrichtungen ermitteit werden kénnen. Auf jeden Fall kénnen die
als Halteelemente dienenden Bewehrungselemente des Betonfertigbauteils beliebig
gespannt sein, wobei bevorzugt ist, dass diese Bewehrungselemente in Langs- und
Querrichtung des Betonfertigbautsils ausgerichtet sind. Dadurch, dass die Halteeinrichtung
mit den Halteelemente durch eine Drehung in Eingriff bringbar ist, stets ein schneller und
auch automatischer Abhebeprozess erreichbar ist.

Die Steuereinrichtung, insbesondere falls ein Leitrechner vorhanden ist, kann weiters einen
elektronischen Speicher aufweisen, in dem der Verlegeplan abgelegt ist, sodass das
Betonfertigbauteil im Laufe der weiteren Bewegung an einer zuvor berechneten Position in
einer dem Verlegeplan entsprechenden Reihenfoige automatisch auf einer Stapelposition
abgesetzt werden kann. Es kann auch die Lage der Betonfertigbauteile bezogen auf einen
Referenzpunkt der Palettenform wéhrend des Transports zum Stapel beliebig, vorzugsweise
automatisch, verandert werden. Insbesondere kénnen auch mehrere Betonfertigbauteile
gleichzeitig entformt, d.h. entschait werden.

In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung weist die
Antriebsvorrichtung einen Sensor auf, mit der ein Eingriff der Halteeinrichtung mit einem
Halteelement detektierbar ist. Dies kann beispielsweise ein Drucksensor sein, der dann
anschlagt, wenn wegen eines vorhandenen Eingriffs eine weitere Drehung bzw.
Verschwenkung der Halteeinrichtung nicht mehr méglich ist. Durch derartige Sensoren kann
ein sicheres Ergreifen des Halteelements durch die Halteeinrichtung iberwacht werden.




Die Hebevorrichtung kann in einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform auch eine
Vorrichtung aufweisen, mit der der vertikale Abstand der Halteeinrichtung zur Oberfliche des
Betonfertigbauteils gemessen wird. Unterschreitet bei einer Vertikalbewegung der
Halteeinrichtung dieser Abstand einen gewissen Wert, kann beispielsweise das Hubwerk
abgeschaltet werden. Dadurch kann die Halteeinrichtung bei den entsprechenden
Halteelementen positioniert werden und dann durch eine Drehung bzw. Verschwenkung der
Halteeinrichtungen um eine vertikale Achse mit diesen in Eingriff gebracht werden. Dabei
kann die entsprechende Wahl der Halteelemente vom Schwerpunkt des Betonfertigbauteils
abhangen, wobei dieser Schwerpunkt und die Lage der fiir eine stabile Bewegung optimalen
Haltelemente aus den CAD-Daten ermittelbar sein kann.

Dabei kann es vorgesehen sein, dass diese Vorrichtung zur Abstandsmessung als ein
Tastelement der Hebevorrichtung, welches vorzugsweise federbeaufschlagt ist, ausgebildet
ist. Weiter kann es vorgesehen sein, dass das Tastelement eine einstellbare
StoRelvorrichtung umfasst, wobei ein Sensor, der vom Tastelement, vorzugsweise (ber die
StoRelvorrichtung, betétigbar ist, den Abstand detektiet und beispielsweise bei
UnterSchreitung eines gewissen Grenzabstands das Hubwerk deaktiviert. Das Tastelement
schiagt dabei an der Oberflache des Betonfertigbauteils oder am Haltelement an.

Die Erfindung betrifft weiters eine Abhebetraverse einer Hebevorrichtung, die wie oben
beschrieben ausgefiihrt ist und insbesondere bei einer Palettenumlaufanlage zur Herstellung
von Betonfertigbauteilen verwendet wird. Eine derartige Palettenumlaufaniage umfasst
mehrere Stationen im Sinne einer Fertigungsstrale, wobei eine dieser Stationen als
Abhebestation ausgebildet ist, an der mittels der erfindungsgeméfRen Abhebetraverse die
Entschalung und das Abheben des fertigen Betonfertigbauteils erfolgt. AnschlieRend wird
das Betonfertigbauteil zu einer Stapelposition transportiert.

Die Erfindung betrifft weiters einen Portalkran mit einer Hebevorrichtung, die wie oben
dargelegt ausgebildet ist. Ein derartiger Portalkran kann ebenso bei Palettenumlaufanlagen
zur Herstellung von Betonfertigbauteilen verwendet werden.

In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel umfasst das erfindungsgeméRe Verfahren die

Schritte:
a) Horizontale und/oder vertikale Bewegung der wenigstens einen Halteeinrichtung zu
einer vorgesehenen Entnahmeposition des Betonfertigbauteiles, bis die
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Halteeinrichtung in einem vertikalen vorgegebenen Abstand oberhalb des
Betonfertigbauteiles positioniert ist, .

b) Drehung bzw. Verschwenkung der wenigstens einen Halteeinrichtung, bis diese mit
dem Halteelement in Eingriff gebracht worden ist,

c) Anheben der wenigstens einen Halteeinrichtung mit daran befestigtem
Betonfertigbauteil, und

d) Transport und Ablegen des Betonfertigbauteiles zu bzw. auf einer vorgesehenen

Stapelposition.

Dabei bedeutet die Entnahmeposition des Betonfertigbauteils im Schritt a) ein Punkt der
horizontal angeordneten Oberfléiche des Betonfertigbauteils in der unmittelbaren Umgebung
eines Halteelements, wobei dieser Punkt durch XY-Koordinaten definiert sein kann und
wobei die X- und Y-Achse der Lings- bzw. Querrichtung des Betonfertigbauteils entsprechen
kdénnen oder eines Koordinatensystems, weiches in der Palettenform gedacht ist. Es kann
weiters vorgesehen sein, dass die Position der Halteelemente, also die XY-Koordinaten von
einer Scanvorrichtung ermittelt und an eine Steuereinrichtung tibermittelt worden sind. Wird
der Schritt a) automatisch durchgefiihrt, was bevorzugt ist, kénnen diese Daten die
Bewegung der Halteeinrichtung steuern. Um zu den jeweiligen XY-Koordinaten zu gelangen
kann, konnen horizontale Bewegungen der Halteeinrichtung nétig sein. Zusétzlich oder
alternativ kann eine vertikale Verfahrbewegung der Halteeinrichtung bis zu einem gewissen
Abstand oberhalb des Betonfertigbauteils nétig sein. Es kann dabei vorgesehen sein, dass
die Vorrichtung zur Abstandsmessung, beispielsweise ein Tastelement mittels der iiber eine
StoRelvorrichtung an einen Sensor weitergeleiteten Bewegungen des Tastelements, die
Vertikalbewegung der Halteeinrichtung beendet, sobald ein gewisser Grenzwert dieses
Abstands unterschritten wird.

Zusétzlich oder alternativ kann vorgesehen sein, dass diese Schritte b), c) oder d) zumindest
teilweise automatisch, vorzugsweise robotergesteuert, durchgefiihrt wird oder werden.
Besonders bevorzugt ist, wenn alle Schritte a) bis d) automatisch, vorzugsweise
robotergesteuert, durchgefiihrt werden. Im Schritt b) kann vorgesehen sein, dass eine
Antriebsvorrichtung die Drehung bzw. Verschwenkung der Halteeinrichtung oder des
Tragerahmens automatisch beendet, sobald ein Sensor der Antriebsvorrichtung einen
Eingriff der Halteeinrichtung mit dem Halteelement detektiert. Es kann auch vorgesehen
sein, dass die Antriebsvorrichtung die Dreh- bzw. Verschwenkrichtung der Halteeinrichtung
oder des Tragerahmens, beispielsweise des Abhebebalkens, dndert, sobald nach einer
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Drehung bzw. Verschwenkung um einen bestimmten vorgegebenen Winkel kein Eingriff der
Halteeinrichtung mit den Halteelementen detektiert wird.

Im Schritt d) kann weiters vorgesehen sein, dass die Ablegeposition, d.h. die Stapelposition
in Abhéngigkeit von bereits vorher abgelegten Betonfertigbauteilen bestimmt wird, sodass
beispielsweise auf ein besonders groRes Betonfertigbauteii mehrere kleine
Betonfertigbauteile nebeneinander positioniert werden kénnen.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der
Figurenbeschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen im Folgenden néher erldutert.
Darin zeigt:

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht einer erfindungsgemafien
Hebevorrichtung, wobei die Abhebebalken und die Abhebetraverse lber der
Palettenform abgesenkt sind, um das Betonfertigbauteil zu entformen,

Fig. 2 eine schematische Vorderansicht einer erfindungsgeméafien
Hebevorrichtung mit entformtem Betonfertigbauteil und angehobenem
Abhebebalken und angehobener Abhebetraverse,

Fig. 3aund 3b eine schematische Seitenansicht der erfindungsgeméafien Hebevorrichtung
mit zwei verschiedenen Anordnungen von horizontal beabstandeten
Abhebebalken in angehobener und abgesenkter Position,

Fig. 4a bis 4c eine schematische Querschnittsdarstellung einer erfindungsgeméRen
Halteeinrichtung und eine schematische Darstellung des Eingriffs einer
erfindungsgeméfen Halteeinrichtung in zwei senkrecht zueinander
angeordneten Halteelementen,

Fig. 5 eine Vorderansicht eines Doppelhakens der Halteeinrichtung, und

Fig. 6aund 6b eine schematische Darstellung, wie die erfindungsgeméfe Halteeinrichtung
mit einem als Draht ausgebildeten Halteelement in Eingriff gebracht wird.

In Fig. 1 ist eine schematische Vorderansicht einer erfindungsgemafen Hebevorrichtung mit
einem Tragerahmen dargestelit, wobei der Tragerahmen einen individuellen Fahrrahmen
oder einen Standardkran 1 umfasst, an dem in an sich bekannter Weise ein Scherensystem
2 zum Abheben des Betonfertigbauteils 19 befestigt ist. Das Scherensystem 2 trégt eine
Abhebetraverse 3 und wird dabei von Seilsystemen 23 unterstiitzt, um die notwendige
Steifigkeit aufzuweisen, damit das Betonfertigbauteil 19 von der Palettenform 6 entformt und
in Richtung des Pfeiles H abgehoben werden kann. Zu diesem Zweck ist ein Hubwerk 4 am
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Standardkran 1 angeordnet, von dem die Abhebetraverse 3 vertikal bewegbar ist. Statt des
Fahrrahmens oder des Standardkrans 1 ist prinzipiell ein beliebiger Halterahmen méglich, an
dem Mittel zur H6henverstellung, wie beispielsweise ein Scheren- oder Teleskopsystem und
ein Hubwerk 4 angeordnet ist. An der dadurch vertikal bewegbaren Abhebetraverse 3 sind in
horizontaler Richtung balkenférmig und beabstandet voneinander angeordnete
Abhebebalken 5 durch Verbindungselemente 26 befestigt, wobei die Langsrichtung dieser
Abhebebalken bevorzugt parallel zur Langsrichtung der Palettenform 6 bzw. des
Betonfertigbauteil 19 ausgerichtet ist. Diese Langsrichtung liegt in der dargesteliten
Zeichenebene, wahrend die Querrichtung dazu senkrecht, ebenfalls in horizontaler Richtung,
angeordnet ist. Die Abhebebalken 5 sind in dieser horizontalen, zur Langsrichtung der
Abhebebalken 5 senkrecht angeordneten Querrichtung motorisch, einzeln und unabhéngig
voneinander verfahrbar. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit ist die Antriebsvorrichtung fiir
diese Verfahrbewegung, ebenso wie die genauen mechanischen Details beispielsweise des
Hubwerks 4 oder des Seilsystems 23 nicht dargestelit. Derartige Bauteile sind an sich im
Stand der Technik bekannt. Fiir alle Antriebsvorrichtungen werden im Stand der Technik
bekannte Mittel, wie beispielsweise Elektromotoren verwendet. Durch die
Verfahrbewegungen in Querrichtung der einzelnen Abhebebalken 5 ist die gesamte Breite,
welche sich in einer Richtung senkrecht zur Zeichenebene ausdehnt, der Palettenform 6
bzw. des Betonfertigbauteils 19 Uberdeckbar. Das Betonfertigbauteil 19 ist aufgebrochen
dargestellt, sodass sowohl die im Beton einbetonierten Untergurte als auch die vom
Betonfertigbauteil 19 vorstehenden Obergurte der Gittertrdgerstruktur 21 erkennbar sind. Die
Ober- und Untergurte sind durch Langsdréhte 20’ ausgebildet, die entlang der Léngsrichtung
des Abhebebalkens 5 laufen, dazwischen sind senkrecht dazu angeordnete Querdrihte 20"
gespannt, die mit den Langsdrahten 20’ verbunden, z.B. verschweifit sind.

An den Halterungen 7 ist jeweils eine drehbar gelagerte Halteeinrichtung 8 éngeordnet, die
durch eine Antriebsvorrichtung um eine vertikale Achse gedreht werden kann. An der
Halteeinrichtung 8 sind jeweils zwei Doppelhaken 10, 11 befestigt, die jeweils
entgegengesetzt ausgerichtete Hakenspitzen 12, 13 bzw. 14, 15 aufweisen. Zwischen den
Doppelhaken 10, 11 befindet sich ein vertikal bewegliches, an der Halteeinrichtung 8
befestigtes und federbeaufschlagtes Tastelement 16. Uber eine einstelibare
StéRelvorrichtung 17 kann eine Bewegung des Tastelements 16 einen in der
Halteeinrichtung 8 integrieten Sensor 18 betdtigen. Um eine ausreichende
Positioniergenauigkeit auch bei wiederholten Bewegungen zu erreichen, sind alle Antriebe
mit den notwendigen Referenzsensoren versehen. Derartige Sensoren sind an sich im Stand
der Technik bekannt und werden daher nicht ndher erldutert. Insbesondere kann auch ein




Sensor vorgesehen sein, der einen Widerstand gegen die Verdrehung der Halteeinrichtung
detektiert. Dieser Widerstand wird aufgebaut, wenn die Halteeinrichtung 8 in Eingriff mit
einem der Halteelemente 20 kommt. Es kann auch ein Sensor vorgesehen sein, der den
Drehwinkel der Halteeinrichtung 8 misst.

An jedem der verfahrbaren Abhebebalken ist wenigstens ein bzw. sind vorzugsweise
mehrere motorisch, einzeln und unabhdngig voneinander in Langsrichtung der
Abhebebalken 5, d.h. in Richtung des Doppelpfeils L, verfahrbare Haiterungen 7 befestigt,
sodass diese Halterungen 7 einen grofien Langsbereich des Abhebebalkens 5 iberdecken
kénnen. Zur Drehung der Halteeinrichtung 8 um eine vertikale Achse A ist jeweils eine
Antriebsvorrichtung 9 vorhanden, bei der eine Linearbewegung eines Kolbens 25 in einen
Zylinder 24 hinein, bzw. aus diesem heraus, in eine Drehbewegung der Halteeinrichtung 8

umgewandelt wird.

Im Folgenden wird nun ein Ausfilhrungsbeispiel des erfindungsgemaRen Verfahrens

beschrieben:

Der Standardkran 1, der in einer Richtung senkrecht zur Zeichenebene der Fig. 1 bewegbar
ist (in Richtung des Doppelpfeiles Q der Fig. 3), bewegt die Hebevorrichtung mit Hilfe einer
Positionserfassung auf die vorgesehene Entnahmeposition des Betonfertigbauteils 19, wie in
Fig. 1 dargestellt. Dabei héngt diese Position davon ab, wo auf der Palettenform 6 das
Betonfertigbauteil 19 erzeugt wurde, sowie gegebenenfalls auch vom Schwerpunkt des
Betonfertigbauteils 19. In dargesteliten Fall ist die Entnahmeposition zentrisch Uber der
Palettenform 6. Alle Halterungen 7 befinden sich bereits auf einer gewissen L&ngsposition
entlang des Abhebebalkens 5. Ebenso sind die hier nicht dargestellten, hinter dem
Abhebebalken 5 angeordneten Abhebebalken auf einer gewissen Position in Querrichtung
des Betonfertigbauteils 19. Durch diese Léngs- und Querpositionen sind die horizontalen
Entnahmepositionen der Halteinrichtungen 8 festgelegt, wobei diese Positionen aus den
CAD-Daten des Betonfertigbauteils 19 stammen kénnen und von einer Steuereinrichtung
Ubermittelt worden sein. Ublicherweise fahrt dazu zundchst die VHebevorrichtung immer
dieselbe Position (z.B. symmetrisch zur darunterliegenden Palettenform 6) an, worauf dann
die Abhebebalken 5 und die Halteeinrichtungen 8 an die spezifischen Entnahmepositionen
bewegt werden. Generell kann dieser Vorgang aber auch umgekehrt durchgefiihrt werden,
wobei zu beachten ist, dass mehrere erfindungsgemafe Hebevorrichtungen vorhanden sind,
die gegebenenfalls kollidieren kénnten und daher entsprechend zu kontrollieren sind.




Das Hubwerk 4 senkt die Abhebetraverse 3 im Schnellgang in Richtung Palettenform 6, also
gegen die Pfeilrichtung H. Ab einer gewissen vorgegebenen Position oberhalb der
Palettenform 6 wird die Abhebetraverse 3 auf Schleichgang umgeschaltet, um sich dem
Betonfertigbauteil 19 langsamer anzundhern. Mit dieser langsamen Geschwindigkeit setzen
die Halteeinrichtungen 8 mit ihren integrierten Tastelementen 16 auf den langs und/oder
quer unter ihnen verlaufenden Haiteelementen 20 auf, die in Form von
Bewehrungselementen ausgebildet sind. Die {ber die StoRelvorrichtung 17 an den
integrierten Sensor 18 weitergeleitete Bewegung des Tastelements 16 schaltet das Hubwerk
4 der Abhebetraverse 3 an der exakten Hohenposition oberhalb des Betonfertigbauteils 19
ab. Diese Situation ist in Fig. 1 dargestelit.

AnschlieBend werden die Halteeinrichtungen 8 von den jeweils zugeordneten
Antriebsvorrichtungen 9 so lange um eine vertikale Achse A gedreht, bis je nach Lage des
Halteelements 20, also eines Quer- oder Langsdraht 20', 20" der Gittertrégerstruktur 21, die
als Bewehrungselement dient, entweder zwischen den Hakenspitzen 12 und 13 oder
zwischen den Hakenspitzen 14 und 15 der beiden Doppelhaken 10 und 11 geklemmt wird,
wodurch die Halteeinrichtung 8 mit den Halteelementen 20 in Eingriff gebracht wird. Auch bei
dieser Drehung der Halteeinrichtung 8 kdnnen die {ibernommen CAD-Daten des aktuellen
Betonfertigbauteils 1 9, die von einer Steuereinrichtung iibermittelt wurden, dazu verwendet
werden, um den Drehwinkel oder die Drehrichtung festzulegen. Es kann aber auch
vorgesehen sein, dass die Antriebsvorrichtung 9 zunichst eine beliebige Drehrichtung
auswahlt, wobei auch vorgesehen sein kann, dass nachdem bis zu einem gewissen Winkel
kein Eingriff erfolgt ist, eine Umkehrung der Drehrichtung erfoigt.

Nachdem alle oder eine gewisse Anzahl der Halteeinrichtungen 8 iiber die entsprechende
Sensorik ihre Eingriffsposition bzw. ihre Verriegelungspositionen detektiert haben, beginnt
das Hubwerk 4 das Betonfertigbauteil 19 im Schleichgang zu entformen, d.h. zu entschalen,
indem die Abhebetraverse 3 vertikal nach oben, in Richtung des Pfeiles H bewegt wird.
Anschlieend bewegt sich der Standardkran 1 in Richtung (Doppelpfeil Q in Fig. 3) einer
Stapelpalette 22, bei der schon vorher entformte Betonfertigbauteile 19 abgeladen worden
sein konnen. Diese Situation ist schematisch in Fig.2 dargestellt. Das Betonfertigbauteil 19
ist wiederum teilweise aufgebrochen dargestelit. Durch verschiedene
Positionserfassungsmittel kann die Hebevorrichtung das an ihr befestigte Betonfertigbauteil
19 auf die Stapelposition, die vorher berechnet worden ist, ablegen. In dem in Fig. 2
dargesteliten Fall ist diese Position zentrisch auf der Stapelpalette 22. Bedingt durch die
horizontale Beweglichkeit der Abhebebalken 5 und der Halterungen 7 ist es mdglich,
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wahrend der Bewegung des Standardkrans 1 von der Entnahme- auf die Stapelposition
durch synchrones Verfahren der jeweils zugeordneten Antriebe das entformte
Betonfertigbauteil 19 in seiner Position bezlglich der Palettenform 6 und dem zugeordneten
Referenzpunkt auf der Stapelpalette 22 verschoben abzulegen. Dadurch kénnen z.B.
mehrere kleine Betonfertigbauteile 19 auf demselben Niveau innerhalb des Stapels abgelegt
werden, wenn sich ein gréReres Betonfertibauteil darunter befindet oder dariiber platziert

werden soll.

Nach Absetzen des Betonfertigbauteils 19 auf der Stapelpalette 22, was wiederum durch
Betatigung des Tastelements 16 detektierbar ist, werden die Halteeinrichtungen 8 von den
Antriebsvorrichtungen 9 auf die Entriegelposition der Doppelhaken 10 und 11 gedreht.
Nachdem alle Antriebsvorrichtungen 9 (ber die entsprechende Sensorik ihre
Entriegelungsposition an eine Steuereinrichtung lbermittelt haben, beginnt das Hubwerk 4
die Abhebetraverse 3 im Schleichgang vom Betonfertigbauteil 19, welches nun ebenfalls auf
dem Stapel liegt, zu I6sen, indem die Abhebetraverse 3 in Richtung des Pfeils H bewegt
wird.

Nach dem ordnungsgeméfen Ldsen der Abhebetraverse 3 vom Betonfertigbauteil 19
bewegt sich der Standardkran 1 erneut in die Entnahmeposition, wie in Fig. 1 dargestelit. Die
Ubernahme des CAD-Datensatzes fiir das nichste Betonfertigbauteil ermdglicht eine
Auswertung und Berechnung der Eingriffspunkte fiir die Halteeinrichtung 8, d.h. die
Doppelhaken 10 und 11, an einem neuen Betonfertigbauteil 19 abhidngig von seinem
Schwerpunkt und der Lage seiner Halteelemente 20. Die Lage dieser Halteelemente 20 kann
auch von einer Scanvorrichtung ermittelt werden. Daraus ergeben sich die aktuellen
notwendigen Positionen der Halteeinrichtungen 8. Nachdem diese Positionen durch die
Antriebe der Antriebsbalken 5 und der Halterungen 7 eingenommen werden, ist dann eine
stabile Bewegung in Richtung des Doppelpfeiles Q des Standardkrans 1 gewahrieistet.

In der Fig. 3a ist eine schematische Seitenansicht der erfindungsgemafen Hebevorrich‘tung
dargestelit, wobei gerade ein Betonfertigbauteil 19 von der Palettenform 6 entformt wird. Die
Abhebetraverse 3 ist daher mittels des Hubwerks 4, welches am Standardkran 1 angeordnet
ist, samt dem Scherensystem 2 auf die Entnahmeposition, entgegen der Pfeilrichtung H,
herabgefahren worden. In dieser Seitenansicht ist zu sehen, dass drei Abhebebalken 5
horizontal voneinander beabstandet sind und dabei (iber an den Abhebebalken 5
angeordnete Halteeinrichtungen 8 mit jenen Halteelementen 20 in Ein-griff gebracht worden
sind, sodass sich in Abhéngigkeit vom Schwerpunkt des Betonfertigbauteils 19 eine stabile
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Bewegung des Betonfertigbauteils 19 zu seiner Stapelposition ergeben kann. Die
Abhebebalken 5 sind einzeln und unabhéngig in Richtung des Doppelpfeiles Q, der die
Querrichtung des Betonfertigbauteils 19 charakterisiert, bewegbar.

In der schematischen Seitenansicht der Fig. 3b ist zu sehen, wie die erfindungsgeméafe
Hebevorrichtung ein weiteres Betonfertigbauteil 19 auf einen bereits vorhandenen Stapel auf
einer Stapelpalette 22 ablegt, nachdem das weitere Betonfertigbauteil von seiner
Entnahmeposition durch den Standardkran in Richtung des Doppelpfeiles Q zur
Stapelposition bewegt wurde. Wiederum sind die horizontal voneinander beabstandeten
Abhebebalken 5 zu sehen. Jeder der Abhebebalken 5 weist wenigstens eine drehbar an ihm
gelagerte Halteeinrichtung 8 auf. In diesem Fall ist der Schwerpunkt des Betonfertigbauteils
19 derart, dass die Abhebebalken 5 gleichméRig in Querrichtung der Abhebetraverse 3
aufgeteilt sind.

In der Fig. 4a ist eine schematische Querschnittsdarstellung einer Halteeinrichtung 8 gezeigt,
an der eine Halterung 7 angeordnet ist, die an einem Abhebebalken 5 gelagert ist, wobei die
Halterung 7 entlang der Langsrichtung des Abhebebalkens 5 motorisch verfahrbar ist. Die
Antriebsvorrichtung fiir diese Langsbewegung ist nicht dargestellt. Es werden dafiir an sich
im Stand der Technik bekannte Mittel verwendet. An der Halterung 7 ist eine
Halteeinrichtung 8 drehbar um eine vertikale Achse A gelagert, wobei eine
Antriebsvorrichtung 9, die einen Zylinder 24 mit einem Kolben 25 aufweist, zur Drehung der
Halteeinrichtung 8 dient. Die Halteeinrichtung 8 weist zwei Doppelhaken 10 und 11 auf.
Zwischen diesen Doppelhaken 10 und 11 ist ein Tastelement 16 sowie eine einstellbare
StéRelvorrichtung 17 angeordnet, die die Bewegungen des Tastelements 16, im Falle eines
Anschlagens auf eine Oberfliche, an einen integrierten Sensor 18 ubertragt. Das
Tastelement 16 dient also dazu, den Anschiag bei der vertikalen Verfahrbewegung der
Halteeinrichtung 8 mit einem Halteelement 20 zu detektieren. Durch eine Bewegung des
Kolbens 25 in den Zylinder 24 hinein bzw. aus dem Zylinder 24 heraus wird die
Halteeinrichtung 8 um die vertikale Achse A gedreht.

In der Fig. 4b ist schematisch die Situation dargestellt, in der der Kolben 25 weit aus dem
Zylinder 24 ausgefahren ist, wodurch die Halteeinrichtung 8 bis zu einem gewissen
Drehwinkel verdreht wird. Dadurch ist die Halteeinrichtung 8 mit einem Querdraht 20” einer
Gittertragerstruktur, also eines Bewehrungselementes, in Eingriff. Das Haltelement 20
besteht somit aus Querdrahten 20” und senkrecht dazu angeordneten Langsdréhten 20’. Der
Querdraht 20” ist zwischen die entgegengesetzt ausgerichteten Hakenspitzen 15 und 14 von
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den verschiedenen Doppelhaken 10 und 11 eingeklemmt und dadurch mit der
Halteeinrichtung 8 in einem Kraftschluss.

In Fig. 4c ist jene Situation schematisch dargestellt, in der die Halteeinrichtung 8 um einen
weniger groBen Drehwinkel verdreht wurde. In diesem Fall ist der Kolben 25 weniger weit als
in der Situation der Fig. 4b aus dem Zylinder 24 ausgefahren. Dadurch ist die
Halteeinrichtung 8 mit einem Léngsdraht 20’ in Eingriff. Der Langsdraht 20’ ist zwischen die
entgegengesetzt ausgerichteten Hakenspitzen 12 und 13 von den verschiedenen
Doppelhaken 10 und 11 eingeklemmt und dadurch mit der Halteeinrichtung 8 in einem
Kraftschluss.

In der Fig. 5 ist eine Ansicht eines Doppelhakens 10 dargestelit, der Gber entgegengesetzt
ausgerichtete Hakenspitzen 12 und 13 verfligt. Dieser im Wesentlichen T-férmig
ausgebildete Doppelhaken 10 dient zum Eingriff in die Halteelemente 20. Es kann hierbei
auch vorgesehen sein, dass die Hakenspitzen 12 und 13 seitlich zusétzlich aufgewinkelte
Bereiche aufweisen. Mit den Bohrléchern 27 kann der Doppelhaken 10 an die
Halteeinrichtung 8 befestigt werden.

In der Fig. 6a ist jene Situation schematisch dargestellt, die sich ergibt, bevor eine
Halteeinrichtung 8, bestehend aus zwei gleich ausgebildeten Doppelhaken 10 und 11, mit
einem Halteelement 20, in diesem Fall der Langsdraht 20’ einer Gittertrdgerstruktur in
Eingriff kommt. Die Blickrichtung ist hierbei in Richtung des Drahts. Die Halteeinrichtung 8 ist
um einen gewissen Winkel beziglich der vertikalen Achse A verdreht. Wird nun die
Halteeinrichtung 8 um die vertikale Achse A gedreht, so kommen gegeniberliegende
Hakenspitzen 12 und 13 der zwei Doppelhaken 10 und 11 mit dem L&ngsdraht 20’ in Eingriff
und klemmen diesen dadurch ein. Bei einer Drehung um die vertikale Achse in eine andere
Drehrichtung kommen die gegeniberliegende Hakenspitzen 15 und 14 der 2zwei
Doppelhaken 10 und 11 mit dem Querdraht 20" in Eingriff und klemmen diesen dadurch ein.
Durch dieses Einklemmen des Langsdrahts 20' bzw. des Querdrahts 20" ergibt sich eine
kraftschliissige Verbindung. Wird nun die Halteeinrichtung 8 zusétzlich vertikal bewegt, wie
dies beim Abheben des Betonfertigbauteils 19 der Fall ist, so ergibt sich zusétzlich eine

formschliissige Verbindung.

Innsbruck, am 14. April 2009
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bewegen von mit Haltelementen versehenen Betonfertigbauteilen mit
einer Hebevorrichtung, welche wenigstens eine vertikal verfahrbare Halteeinrichtung
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Halteeinrichtung (8) durch eine Drehung
bzw. Verschwenkung um eine vertikale Achse (A) mit dem Halteelement (20) in Eingriff
gebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
Halteeinrichtung (8) durch eine Drehung bzw. Verschwenkung um eine vertikale Achse
(A) und eine Vertikalbewegung mit dem Halteelement (20) in Eingriff gebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltelemente (20)
als in das Betonfertigbauteil (19) einbetonierte Bewehrungselemente, insbesondere als
Langsdraht (20°) und Querdraht (20") einer Gittertrégerstruktur, ausgebildet sind.

4. Hebevorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Halteeinrichtung (8) um eine vertikale
Achse (A) drehbar gelagert ist.

5. Hebevorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Hebevorrichtung
einen Tragerahmen aufweist, wobei die wenigstens eine Halteeinrichtung (8) an dem
Tragerahmen drehbar gelagert ist und/oder der Tragerahmen um eine vertikale Achse
(A) drehbar ausgebildet ist.

6. Hebevorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass eine motorische
Antriebsvorrichtung (9) zur Drehung der wenigstens einen Halteeinrichtung (8) und/oder
des drehbaren Tragerahmens vorgesehen ist.

7. Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die

wenigstens eine Halteeinrichtung (8) in einer verdrehten bzw. verschwenkten Position
fixierbar ist.
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10.

11.

12.

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tragerahmen wenigstens ein Abhebebalken (5) aufweist, wobei die wenigstens eine
Halteeinrichtung (8) am Abhebebalken (5) drehbar gelagert ist und/oder zumindest Teile
des Abhebebalkens (5) drehbar ausgebildet sind, und wobei der Tragerahmen ein
Hubwerk (4) aufweist mit dem der Abhebebalken (5) vertikal bewegbar ist.

Hebevorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Abhebebalken (5) -
mehrteilig mit gesondert drehbar gelagerten Teilen ausgebildet ist.

Hebevorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tragerahmen einen Halterahmen und eine Abhebetraverse (3) umfasst, wobei die
Abhebetraverse (3) vom Hubwerk (4) vertikal bewegbar ist.

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
Hubwerk (4) ein Scheren- oder Teleskopsystem (2) umfasst, von welchem die
Abhebetraverse (3) oder der Abhebebalken (5) vertikal bewegbar ist.

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere horizontal beabstandete Abhebebalken (5) am Tragerahmen, vorzugsweise an
der Abhebetraverse (3), angeordnet sind, wobei an mehreren der Abhebebalken (5)
wenigstens eine Halteeinrichtung (8) angeordnet ist.

13.Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der

Abhebebalken (5) horizontal, vorzugsweise motorisch, bewegbar ist.

14.Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die

Halteeinrichtung (8) entlang des Abhebebalkens (5), vorzugsweise motorisch, bewegbar
ist.

15.Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass

16.

mehrere Halteeinrichtungen (8) an dem Abhebebalken (5) angeordnet sind.

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Halteeinrichtung (8) einen Haken aufweist, der {iber eine Hakenspitze verfiigt, die mit
dem Halteelement (20) in Eingriff bringbar ist.




17.

18.

19.

20.
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22.

23.

24.
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Hebevorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Halteeinrichtung
(8) zwei Haken aufweist, deren Hakenspitzen gegengleich ausgerichtet sind.

Hebevorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
Halteeinrichtung (8) einen, vorzugsweise zwei, Doppelhaken (10, 11) aufweist, der oder
die Uber jeweils zwei entgegengesetzt ausgerichtete Hakenspitzen (12, 13 bzw. 14,15)
verfligt bzw. verfiigen.

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Steuereinrichtung vorhanden ist, die vorzugsweise einen Leitrechner umfasst, von
der die Bewegungen der Hebevorrichtung steuerbar sind. '

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
motorische Antriebsvorrichtung (9) einen 2Zylinder (24) umfasst, der mit der
Halteeinrichtung (8) verbunden und derart ausgebildet ist, dass eine Bewegung des
Zylinders (24) oder eines Kolbens (25) im Zylinder (24) in eine Dreh- oder
Verschwenkbewegung der Halteeinrichtung (8) umwandelbar ist.

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
motorische Antriebsvorrichtung (9) einen Sensor umfasst, mit der ein Eingriff der
Halteeinrichtung (8) mit einem Halteelement (20) detektierbar ist.

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
Haiteeinrichtung (8) ein, vorzugsweise federbeaufschlagtes, Tastelement (16) aufweist.

Hebevorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass das Tastelement (16)
eine einstellbare StéRelvorrichtung (17) aufweist.

Hebevorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass die
Halteeinrichtung (8) einen Sensor (18) umfasst, der von dem Tastelement (16),
vorzugsweise Uber die StoRelvorrichtung (17), betétigbar ist.

25.Abhebetraverse einer Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 24,

insbesondere zur Verwendung in einer Palettenumlaufanlage zur Herstellung von
Betonfertigbauteilen (19).
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26. Portalkran mit einer Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 24, insbesondere
zur Verwendung in einer Palettenumiaufanlage zur Herstellung von Betonfertigbauteilen

(19).

27. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3 mit einer Hebevorrichtung nach einem der
Anspriiche 4 bis 24, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

a) Horizontale und/oder vertikale Bewegung der wenigstens einen
Halteeinrichtung (8) zu einer vorgesehenen Entnahmeposition des
Betonfertigbauteiles (19) bis die Halteeinrichtung (8) in einem vorgegebenen
vertikalen Abstand oberhalb des Betonfertigbauteiles (19) positioniert ist.

b) Drehung bzw. Verschwenkung der wenigstens einen Halteeinrichtung (8) bis
diese mit dem Halteelement (20) in Eingriff gebracht worden ist.

c) Anheben der wenigstens einen Halteeinrichtung (8) mit daran befestigtem
Betonfertigbauteil (19).

d) Transport und Ablegen des Betonfertigbauteiles (19) zu bzw. auf einer

vorgesehenen Stapelposition.

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens einer der
Schritte a), b), c) oder d) zumindest teilweise automatisch, vorzugsweise

robotergesteuert, durchgefiihrt wird.

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass alle Schritte a), b), ¢) und d)
automatisch, vorzugsweise robotergesteuert, durchgefiihrt werden.

Innsbruck, am 14. April 2009
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Neue Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bewegen von mit Haltelementen versehenen Betonfertigbauteilen mit

einer Hebevorrichtung, welche wenigstens eine vertikal verfahrbare Halteeinrichtung
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Halteeinrichtung (8) durch eine Drehung
bzw. Verschwenkung um eine vertikale Achse (A) mit dem Halteelement (20) in Eingriff
gebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
Halteeinrichtung (8) durch eine Drehung bzw. Verschwenkung um eine vertikale Achse
(A) und eine Vertikalbewegung mit dem Halteelement (20) in Eingriff gebracht wird.

3. Hebevorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Halteeinrichtung (8) um eine vertikale Achse
(A) drehbar gelagert ist.

4. Hebevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Hebevorrichtung
einen Tragerahmen aufweist, wobei die wenigstens eine Halteeinrichtung (8) an dem
Tragerahmen drehbar gelagert ist und/oder der Tragerahmen um eine vertikale Achse
(A) drehbar ausgebildet ist.

5. Hebevorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine motorische
Antriebsvorrichtung (9) zur Drehung der wenigstens einen Halteeinrichtung (8) und/oder

des drehbaren Tragerahmens vorgesehen ist.

6. Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die

wenigstens eine Halteeinrichtung (8) in einer verdrehten bzw. verschwenkten Position
fixierbar ist.

7. Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tragerahmen wenigstens ein Abhebebalken (5) aufweist, wobei die wenigstens eine
Halteeinrichtung (8) am Abhebebalken (5) drehbar gelagert ist und/oder zumindest Teile
des Abhebebalkens (5) drehbar ausgebildet sind, und wobei der Tragerahmen ein
Hubwerk (4) aufweist mit dem der Abhebebalken (5) vertikal bewegbar ist.
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Hebevorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Abhebebalken (5)
mehrteilig mit gesondert drehbar gelagerten Teilen ausgebildet ist.

Hebevorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tragerahmen einen Halterahmen und eine Abhebetraverse (3) umfasst, wobei die
Abhebetraverse (3) vom Hubwerk (4) vertikal bewegbar ist.

10. Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das

Hubwerk (4) ein Scheren- oder Teleskopsystem (2) umfasst, von welchem die
Abhebetraverse (3) oder der Abhebebalken (5) vertikal bewegbar ist.

11.Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere horizontal beabstandete Abhebebalken (5) am Tragerahmen, vorzugsweise an
der Abhebetraverse (3), angeordnet sind, wobei an mehreren der Abhebebalken (5)
wenigstens eine Halteeinrichtung (8) angeordnet ist.

12. Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der

Abhebebalken (5) horizontal, vorzugsweise motorisch, bewegbar ist.

13. Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die

Halteeinrichtung (8) entlang des Abhebebalkens (5), vorzugsweise motorisch, bewegbar
ist.

14.Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass

15.

16.

17.

mehrere Halteeinrichtungen (8) an dem Abhebebalken (5) angeordnet sind.

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Halteeinrichtung (8) einen Haken aufweist, der Uber eine Hakenspitze verfiigt, die mit
dem Halteelement (20) in Eingriff bringbar ist.

Hebevorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Halteeinrichtung
(8) zwei Haken aufweist, deren Hakenspitzen gegengleich ausgerichtet sind.

Hebevorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Halteeinrichtung (8) einen, vorzugsweise zwei, Doppelhaken (10, 11) aufweist, der oder
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

die iiber jeweils zwei entgegengesetzt ausgerichtete Hakenspitzen (12, 13 bzw. 14,15)
verfligt bzw. verfiigen.

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Steuereinrichtung vorhanden ist, die vorzugsweise einen Leitrechner umfasst, von
der die Bewegungen der Hebevorrichtung steuerbar sind.

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
motorische Antriebsvorrichtung (9) einen Zylinder (24) umfasst, der mit der
Halteeinrichtung (8) verbunden und derart ausgebildet ist, dass eine Bewegung des
Zylinders (24) oder eines Kolbens (25) im Zylinder (24) in eine Dreh- oder
Verschwenkbewegung der Halteeinrichtung (8) umwandelbar ist.

Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
motorische Antriebsvorrichtung (9) einen Sensor umfasst, mit dem ein Eingriff der
Halteeinrichtung (8) mit einem Halteelement (20) detektierbar ist.

Hebevorrichtung nach eine§n der Anspriliche 3 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
Haltéeinrichtung (8) ein, vo;jzugsweise federbeaufschlggtes, Tastélement (16) aufweist.?’

Hebevornchtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzelchnet dass das Tastelement (16)
eine elnstellbare StorSerornchtung (17) aufweist.

Hebevorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Halteeinrichtung (8) einen Sensor (18) umfasst, der von dem Tastelement (16),

vorzugsweise (iber die StoRelvorrichtung (17), betétigbar ist.

24.Abhebetraverse einer Hebevorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 23,

inshesondere zur Verwendung in einer Palettenumlaufanlage zur Herstellung von
Betonfertigbauteilen (19).

25. Porfalkran mit einer Hebevorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 23, insbesondere

zur Verwendung in einer Palettenumlaufanlage zur Herstellung von Betonfertigbauteilen
(19).
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26. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 mit einer Hebevorrichtung nach einem der Anspruche
3 bis 23, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

a)

b)

d)

Horizontale undloder vertikale Bewegung der wenigstens einen
Halteeinrichtung (8) 2zu einer vorgesehenen Entnahmeposition des
Betonfertigbauteiles (19) bis die Halteeinrichtung (8) in einem vorgegebenen
vertikalen Abstand oberhalb des Betonfertigbauteiles (19) positioniert ist.
Drehung bzw. Verschwenkung der wenigstens einen Halteeinrichtung (8) bis
diese mit dem Halteelement (20) in Eingriff gebracht worden ist.

Anheben der wenigstens einen Halteeinrichtung (8) mit daran befestigtem
Betonfertigbauteil (19). _

Transport und Ablegen des Betonfertigbauteiles (19) zu bzw. auf einer

vorgesehenen Stapelposition.

27. \Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens einer der
Schritte a), b), c¢) oder d) zumindest teilweise automatisch, vorzugsweise

robotergesteuert, durchgefiihrt wird.

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass alle Schritte a), b), ¢) und d)
automatisch, vorzugsweise robotergesteuert, durchgefuhrt werden.

Innsbruck, am 5. Marz 2010
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