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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Herstellung von gemauerten
Fertigteilelementen aus Bausteinen, die durch eine Versetzeinrichtung auf eine Fordereinrich-
tung versetzbar sind.

Im Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren gemaR der im Rahmen dieser Erfindung be-
schriebenen Art.

Die Produktion von vorgefertigten Wandelementen in Werkshallen ist gema® dem Stand der
Technik seit langem bekannt. Die Wandelemente werden nach deren Herstellung zu den jewei-
ligen Baustellen ausgeliefert und im Anschluss daran an ihrem bestimmungsgeméafRen Ort
eingebaut, wobei sowoh! die Produktion in den Fertigungshallen als auch die Errichtung auf der
Baustelle ohne groRen Zeit- und Personalaufwand mdglich ist. Neben einem vertikalen Ferti-
gungsverfahren in den Werkshallen, bei dem die Bausteine reihenweise vertikal Ubereinander
angeordnet werden, hat sich insbesondere das liegende Fertigungsverfahren bewahrt, bei dem
die Bausteine nebeneinander in einer Ebene angeordnet werden. Das liegende Fertigungsver-
fahren hat sich insofern als glinstig erwiesen, da eine nachtragliche Bearbeitung des Wandele-
mentes aus Griinden einer verbesserten Arbeitsergonomie erheblich vereinfacht wird, da bei-
spielsweise fur das nachtrégliche Frasen der fir allféllige Rohrleitungen vorgesehenen Kanéle
keine aufwéandigen Gerlste fir das Arbeitspersonal errichtet werden miissen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine leistungsfahige Vorrichtung der eingangs er-
wahnten Gattung anzugeben.

Dies wird erfindungsgemaR in einer vorteilhaften Ausgestaltung dadurch erreicht, dass eine
liegende und kontinuierlich angetriebene Fordereinrichtung vorgesehen ist und dass die Ver-
setzeinrichtung einen Trager mit mindestens einer dazu bewegbaren Greifeinrichtung zum
I6sbaren Halten der Bausteine aufweist, (iber die das Fertigteilelement durch Versetzen der
Bausteine auf der Fordereinrichtung herstelibar ist.

Auf diese Weise findet der Versetzvorgang des Fertigteilelementes, das zumindest bereichs-
weise mehrere innerhalb der Breite der Fordereinrichtung angeordnete Bausteinlagen aufweist,
auf einem ebenen und fortlaufend bewegten Forderband statt, was neben einer héheren Pro-
duktionsgeschwindigkeit auch maschinentechnische Vorteile zur Folge hat. GemaR dem Stand
der Technik ist es namlich bekannt, das Forderband jeweils nach Erstellung einer Lage taktwei-
se um eine Bausteinbreite weiterzubewegen. Da auf den Antrieb nicht zuletzt wegen dem auf
dem Forderband lastenden Gewicht des Fertigteilelementes erhebliche Kréfte wirken, die ins-
besondere das Anlauf- und Verzégerungsmoment erhéhen, kénnen in Abkehr dessen die Ma-
schinenelemente durch die erfindungsgemafe Vorrichtung von diesen Kraften weitgehend
entlastet werden.

Gemal einem Ausfihrungsbeispiel der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Forderein-
richtung mit einer variablen Geschwindigkeit betreibbar ist. Auf diese Weise ist die Forderein-
richtung mit verschiedenen vorgebbaren Vorschubgeschwindigkeiten ungleich Null bewegbar,
die zweckméRigerweise von der Anzahl der zu versetzenden Bausteine pro Langeneinheit der
Fordereinrichtung abhangig sind. In diesem Zusammenhang ist es glinstig, wenn die Beeinflus-
sung der Vorschubgeschwindigkeit der Fordereinrichtung neben anderen zu steuernden Gro-
Ren von einer Steuereinrichtung, vorzugsweise einem Leitrechner, (ibernommen wird.

Glnstigerweise ist vorgesehen, dass die Breite der Fordereinrichtung mindestens der Breite
des herzustellenden Fertigteilelementes entspricht. Dabei ist nicht nur eine Vorkommissionie-
rung der Bausteine mdglich, bei der eine bestimmte Teilmenge von Bausteinen nacheinander
entsprechend dem Bedarf auf die Férdereinrichtung versetzt wird, sondem auch die Herstellung
des gesamten Fertigteilelementes mit mehreren Bausteinen in dessen Langen- und Breiten-
erstreckung.
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Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist vorgesehen, dass die Férderein-
richtung eine im Wesentlichen horizontal angeordnete, bewegte Foérderfliche aufweist. Auf
diese Weise kann das vollstandig versetzte Fertigteilelement einer nachgeschaltenen Bearbei-
tungsstation zugefiihrt werden, wobei die Bearbeitung des horizontal angeordneten Fertigteil-
elementes erheblich vereinfacht wird. ZweckmaRigerweise kann dabei vorgesehen sein, wenn
die Fordereinrichtung mindestens ein Plattenband aufweist.

Zum Versetzen der Bausteine kann es giinstig sein, wenn die Versetzeinrichtung einen Trager
mit mindestens einer dazu bewegbaren Greifeinrichtung zum lésbaren Halten der Bausteine
aufweist. Dabei kann es glnstig sein, wenn der Trager vorzugsweise in Langsrichtung der
Fordereinrichtung verlauft. Geman einer ersten Variante zum Erfassen der Bausteine kann es
zweckmafig sein, wenn die Greifeinrichtung zwei bewegbare und im Wesentlichen zueinander
parallel beabstandete Platten aufweist, zwischen denen die Bausteine einklemmbar sind. Ge-
maR einer bevorzugten zweiten Variante zum Erfassen kann die Verwendung eines Vakuum-
greifers vorgesehen werden, der die Bausteine von einer Palette des Bausteinlagers durch
Ansaugung entnimmt und anschlieBend an der bestimmungsgeméfen Position auf der For-
dereinrichtung absetzt.

GemaR einem moglichen Ausflihrungsbeispiel der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die
Greifeinrichtung wenigstens eine Bilderkennungseinrichtung zum selektiven Erfassen der Lage
und/oder Form der Bausteine aufweist, wobei die von der Bilderkennungseinrichtung bereitge-
stellten Daten der elektronischen Steuereinrichtung dem Leitrechner zufiihrbar sind. Dadurch
erhélt man instantane Bilder, wo, wieviele und in welcher Form die Bausteine vorliegen (z.B.
Halbziegel oder Ganzziegel). In diesem Zusammenhang kann auch vorgesehen werden, wenn
gespeicherte Daten, vorzugsweise CAD-Datensétze, aus der Steuereinrichtung auslesbar sind
und entsprechend denen die Greifeinrichtung steuerbar ist. Mithilfe der von den CAD-Daten
vorgegebenen geometrischen Angaben kann u.a. eine einfache Ubernahme von Architekten-
plénen sowie die Positionierung aller Einbauteile, wie Steckdosen, Rohrleitungen, in einfacher
und effektiver Weise erfolgen.

GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung kann vorgesehen sein, dass durch
die Greifeinrichtung die Bausteine erfassbar, einer Bindemittelstation zum Auftragen von Bin-
demittel, vorzugsweise Klebemittel, zufiihrbar und anschlieRend auf die Fordereinrichtung
versetzbar sind. Bei dem Bindemittel kann es sich um Dinnmoértel oder vorzugsweise um ein
Klebemittel handeln. Das Klebemittel solite dabei derart ausgebildet sein, dass es in diinnen
Schichten auftragbar ist und dabei eine hohe Klebkraft und eine schnelle Aushartezeit sicher-
stellt. Dabei hat sich die Verwendung eines reaktiven Zwei-Komponenten-Polyurethan-
Klebstoffs als vorteilhaft erwiesen. In diesem Zusammenhang kann auch vorgesehen werden,
dass die Bausteine - wahrend sie von der Greifeinrichtung erfasst sind - in das Klebemittel
eintauchbar sind. Alternativ oder ergénzend kann es auch sein, wenn das Klebemittel auf die
Bausteine aufsprihbar und/oder aufrollbar ist.

Als Bausteine kommen grundsétzlich alle handelsiblichen Mauersteine, wie (Fertig-)Ziegel,
Kalksandstein, Porenbeton u.d., in Betracht. Sollten die MaRtoleranzen der Bausteine abwei-
chen, so kdnnen optional weitere Einrichtungen zur Korrektur derselben (z.B. Planschleifen der
Oberflachen) vorgesehen sein.

Das erfindungsgeméfRe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass das Fertigteilelement
durch Versetzen der Bausteine auf einer liegenden und kontinuierlich angetriebenen Forderein-
richtung hergestellt wird.

Weitere Einzelheiten der vorliegenden Erfindung werden anhand der nachfolgenden Figurenbe-
schreibung naher erldutert. Dabei zeigt bzw. zeigen:

Fig. 1 eine schematisch dargestellte Draufsicht der erfindungsgemafen Vorrichtung zur
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Herstellung von Fertigteilelementen aus Bausteinen,
Fig. 2a-2d  eine zeitliche Abfolge des Versetzvorganges der einzelnen Bausteine, und
Fig. 3 ein schematisch dargestelltes Ausfiihrungsbeispiel einer Versetzeinrichtung.

Fig. 1 zeigt eine schematische Draufsicht der erfindungsgemafen Vorrichtung 1. Der am unte-
ren Rand der Zeichnung gekennzeichnete Abschnitt A umfasst ein Bausteinlager 2 und ein
Bausteinlager 3, die zu beiden Langsseiten der liegenden und kontinuierlich angetriebenen
Fordereinrichtung 4 angeordnet sind. Die Fordereinrichtung 4 weist eine im Wesentlichen hori-
zontal angeordnete, bewegte Forderflache 4a zur Aufnahme des zu erstellenden Fertigteilele-
mentes auf, dessen Teilstiick mit dem Bezugszeichen 5 gekennzeichnet ist. Beispielhaft sind
am unteren Bausteinlager 2 Paletten 2a und 2b mit Bausteinen gekennzeichnet, die durch eine
Versetzeinrichtung 6 erfassbar und auf der ebenen Forderfliche 4a abgesetzt werden. Die
Versetzeinrichtung 6 weist mindestens einen Trager 6a auf, der in Léngsrichtung der Forderein-
richtung 4 verlauft und etwa mittig und oberhalb der Foérderflache 4a angeordnet ist. Am Trager
6a ist eine Greifeinrichtung 7 linear verschiebbar angeordnet, die einen - vorzugsweise mehr-
armigen - Greifroboter 8 aufweist. Die Bausteine der einlangenden Paletten 2a und 2b werden
also durch den Greifroboter 8, vorzugsweise einen Vakuumgreifer, erfasst und einer Bindemit-
telstation 10 zum Aufbringen von Bindemittel, vorzugsweise einem Kleber, zugefiihrt und im
Anschluss daran an einem von der elektronischen Steuereinrichtung 9 vorgegebenen Ort auf
der Forderflache 4a abgesetzt. Die Paletten 2a, 2b werden nach deren Entleerung an der Stelle
X wieder aus dem Bausteinlager entlassen. Auf der gegeniiberliegenden Seite der Forderein-
richtung 4 ist analog dazu das Bausteinlager 3 ausgebildet, das im Gegensatz dazu Paletten
3a, 3b mit Sonderbausteinen (z.B. Halbziegel oder Fensterstiirze) aufweisen kann. Die Bau-
steinlager 2, 3 sind zweckmaRigerweise als Paletten-Umlauf-Pufferlager ausgebildet. Im gezeig-
ten Ausfiihrungsbeispiel ist nur eine Versetzeinrichtung 6 fiir beide Bausteinlager 2, 3 vorgese-
hen. Die zum Bausteinlager 3 hin gekennzeichnete verschwenkte Stellung der Versetzeinrich-
tung 6 mit ihrer Greifeinrichtung 7 und ihrem Greifroboter 6 entspricht einer Betriebsstellung
wéhrend der Entnahme von Bausteinen aus dem Bausteinlager 3. Selbstversténdlich kann
optional auch jedem Bausteinlager 2, 3 mindestens eine Versetzeinrichtung 6 zugeordnet wer-
den.

Der am unteren Zeichnungsrand gekennzeichnete Abschnitt B umfasst eine Schneideeinrich-
tung 11, die zusammen mit der Fordereinrichtung 4 dynamisch verfahrbar ist, was durch den
eingezeichneten Doppelpfeil M verdeutlicht wird. Die anderen innerhalb des Abschnittes B
eingezeichneten Doppelpfeile deuten die weiteren Bewegungsmaoglichkeiten der Schneideein-
richtung 11 an. Auf diese Weise ist es moglich, samtliche Schneidearbeiten am bewegten Fer-
tigteilelement 5 durchzufiihren.

Der am unteren Zeichnungsrand gekennzeichnete Abschnitt C umfasst eine Fraseinrichtung 12
und eine Bohreinrichtung 13. Die Fraseinrichtung 12 dient beispielsweise zum Erstellen von
Fraskandlen fir allféllige Rohrleitungen (Elektroinstallation, Gas-, Wasser-, Heizungsinstallati-
on), die Bohreinrichtung 13 zum Erstellen von Bohrungen fiir allfdllige Installationen oder Be-
wehrungsmittel, beispielsweise von Ankern. Die Fraseinrichtung 12 sowie die Bohreinrichtung
13 sind ebenfalls gemeinsam mit der Férdereinrichtung 4 verfahrbar, was durch den einge-
zeichneten Doppelpfeil N angedeutet ist. Die Kombination der Schneideeinrichtung 11, der
Fraseinrichtung 12 und der Bohreinrichtung 13 wird zusammenfassend mit dem Bezugszeichen
14 fur die Bearbeitungsstation gekennzeichnet.

Der am unteren Zeichnungsrand gekennzeichnete Abschnitt D umfasst eine Kippstation 15, mit
der die fertig ersteliten Fertigteilelemente 5 aus ihrer horizontalen Lage in eine vorzugsweise
vertikale Lage bewegbar sind. Dabei ist es zweckmaRig, wenn die ersteliten Fertigteilelemente
S vor deren Einlangen in der Kippstation 15 auf gesonderte und nicht naher dargestelite For-
dereinrichtungen auslagerbar sind, damit das Fertigteilelement 5 durch Aushérten des Binde-
mittels die flr den Kippvorgang erforderliche Festigkeit erhilt und die Produktion von nachfol-
genden Fertigteilelementen 5 nicht behindert wird. Die nunmehr in der Kippstation 15 aufrecht



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

5 AT 503 658 B1

stehenden Fertigteilelemente sind in der gezeigten Draufsicht der Vorrichtung 1 mit dem Be-
zugszeichen 5a bis 5d gekennzeichnet. Diese stehenden Fertigteilelemente 5a bis 5d konnen
dann Gber eine Verladestation 16 die Werkshalle verlassen und anschliefend ihrem bestim-
mungsgemafen Ort auf der Baustelle zugefiihrt werden.

Fig. 2a bis 2d zeigen in einer schematischen Draufsicht den Versetzvorgang der einzelnen
Bausteine fiir das Fertigteilelement 5 auf die im Wesentlichen horizontale und fortlaufend be-
wegte Forderflache 4a der Fordereinrichtung 4. Die eingezeichneten Nummern beziehen sich
auf den Versetzvorgang der Bausteine in zeitlichen Abfolgen. Die Achse L stellt die Vorschub-
richtung der Férderflache 4a dar, wahrend die Achse W in Richtung Breite der Forderflache 4a
weist. Vor dem Versetzvorgang wurde auf die einzelnen Bausteine Bindemittel, vorzugsweise
ein Kleber, auf deren Langsseite aufgetragen. Der Kleber ist derart ausgebildet, dass eine
relativ diinne Schicht (z.B. ca. 3 bis 5 mm) zur Erzielung der Klebkraft ausreicht, wobei die
Aushértezeit vorzugsweise weniger als 30 Minuten betragt. Alternativ zu der separat angeord-
neten Bindemittelstation 10 (Fig. 1) kann eine Aufbringung des Klebers auch direkt am Greifro-
boter 8 vorgesehen werden.

Fig. 3 zeigt schematisch ein Ausfiihrungsbeispiel einer Versetzeinrichtung 6. Entlang des Tra-
gers 6a (Fig. 1) ist eine Greifeinrichtung 7 linear verschiebbar angeordnet. Aufgrund der rein
schematischen Darstellung sind die Achsen zwischen den einzelnen Armen 17a bis 17c¢ nicht
gezeigt. Die eingezeichneten Doppelpfeile kennzeichnen die verschiedenen Bewegungsmdog-
lichkeiten der Greifeinrichtung 7, sodass die L-formige Platte (die vorzugsweise eine Vakuum-
einrichtung zum Iésbaren Erfassen der Bausteine aufweist) durch Dreh- und Schwenkbarkeit
alle méglichen Positionen innerhalb vorgegebener Grenzen in einem dreidimensionalen Raum
einnehmen kann.

Grundsatzlich ist es aber auch mdglich, dass alternativ oder ergénzend zum automatisierten
Versetzvorgang auch eine manuelle Versetzung der Bausteine vorgesehen werden kann. Zum
manuellen Versetzen der einzelnen Bausteine kann eine Laserprojektionsanlage verwendet
werden, mit deren Hilfe die von den CAD-Daten vorgegebenen geometrischen Vorgaben auf
die Forderflache 4a der Fordereinrichtung 4 projiziert werden kann. Die Laserprojektionsanlage
kann auch dazu verwendet werden, den Verlauf der zu fraisenden Kanéle bzw. die Lage von zu
installierenden Objekten anzuzeigen, wobei der Laserstrahl auf die Oberseite des versetzten
Fertigteilelementes 5 projizierbar ist.

Die Erfindung beschrankt sich nicht auf das gezeigte Ausfiihrungsbeispiel, sondern umfasst
bzw. erstreckt sich auf alle Varianten und technischen Aquivalente, welche in die Reichweite
der nachfolgenden Anspriiche fallen kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw., auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestellte Figur bezogen und sind bei einer Lageédnderung sinngemaR auf die neue Lage zu
Ubertragen. Eine Mdglichkeit eines Fertigungsverfahrens fiir ein Fertigteilelement besteht bei-
spielsweise auch darin, Bausteine mit im Wesentlichen identischen Abmessungen fir den
Versetzvorgang zu verwenden, wobei der Gebrauch von Bausteinen mit davon abweichenden
Mafen nicht zwingend notwendig ist. Hierbei werden die einzelnen Bausteine kontinuierlich zu
einer ,Endloswand" versetzt, wobei durch die nachgeschaltene Schneideeinrichtung 11 einzel-
ne Fertigteilelemente 5 gewlinschter Form und GrofRe abtrennbar sind.

Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zur Herstellung von gemauerten Fertigteilelementen aus Bausteinen, die durch
eine Versetzeinrichtung auf eine Fordereinrichtung versetzbar sind, dadurch gekennzeich-
net, dass eine liegende und kontinuierlich angetriebene Férdereinrichtung (4) vorgesehen
ist und dass die Versetzeinrichtung (6) einen Trager (6a) mit mindestens einer dazu be-
wegbaren Greifeinrichtung (7) zum losbaren Haiten der Bausteine aufweist, tiber die das
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Fertigteilelement (5) durch Versetzen der Bausteine auf der Férdereinrichtung (4) herstell-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordereinrichtung (4) mit
einer variablen Geschwindigkeit bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der For-
dereinrichtung (4) mindestens der Breite des herzustellenden Fertigteilelementes (5) ent-
spricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
dereinrichtung (4) eine im Wesentlichen horizontal angeordnete, bewegte Forderflache (4a)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
dereinrichtung (4) mindestens ein Plattenband aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager
(6a) vorzugsweise in Langsrichtung der Fordereinrichtung (4) verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager
(6a) im Wesentlichen in der Mitte und oberhalb der Fordereinrichtung (4) verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifein-
richtung (7) mindestens einen, vorzugsweise mehrarmigen, Greifroboter (8) zum Transpor-
tieren der Bausteine von einem Bausteinlager (2, 3) auf die Fordereinrichtung (4) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Greifroboter (8) in axialer
Richtung des Tragers (6a) verschiebbar gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifein-
richtung (7) wenigstens eine Bilderkennungseinrichtung zum selektiven Erfassen der Lage
und/oder Form der Bausteine aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Greif-
einrichtung (7) durch eine elektronische Steuereinrichtung (9), vorzugsweise einen Leit-
rechner, steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass gespeicherte Daten, vor-
zugsweise CAD-Datensétze, aus der Steuereinrichtung (9) auslesbar sind und entspre-
chend denen die Greifeinrichtung (7) steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass durch die Steuer-
einrichtung (9) die Geschwindigkeit der Férdereinrichtung (4) steuerbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Bau-
steinlager (2, 3) an einer, vorzugsweise auf beiden, Langsseite(n) der Fordereinrichtung (4)
angeordnet ist (sind).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass durch die
Greifeinrichtung (7) die Bausteine erfassbar, einer Bindemittelstation (10) zum Auftragen
von Bindemittel, vorzugsweise Klebemittel, zufiihrbar und anschliefend auf die Forderein-
richtung (4) versetzbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Bausteine wahrend sie
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von der Greifeinrichtung (7) erfasst sind in das Klebemittel eintauchbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Klebemittel auf
die Bausteine aufspriihbar und/oder aufrollbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kiebemittel einen 2-Komponentenkleber aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass das auf
der Fordereinrichtung (4) versetzte Fertigteilelement (5) einer Bearbeitungsstation (14) zu-
fihrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsstation (14)
eine Schneideeinrichtung (11) und/oder eine Fraseinrichtung (12) und/oder eine Bohrein-
richtung (13) zum nachtraglichen Bearbeiten des Fertigteilelementes (5) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneideeinrichtung
(11) und/oder die Fraseinrichtung (12) und/oder die Bohreinrichtung (13) gemeinsam mit
der angetriebenen Férdereinrichtung (4) verfahrbar ist (sind).

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass das auf
der Férdereinrichtung (4) versetzte Wandelement (5) einer Kippstation (15) zum Bewegen
des Fertigteilelementes (5) in eine vorzugsweise vertikale Lage zufiihrbar ist.

Verfahren zur Herstellung von gemauerten Fertigteilelementen aus Bausteinen, die durch
eine Versetzeinrichtung auf eine Fordereinrichtung versetzt werden, insbesondere mit einer
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Bau-
steine mittels einer Versetzeinrichtung (6), die einen Trager (6a) mit mindestens einer dazu
bewegbaren Greifeinrichtung (7) zum I6sbaren Halten der Bausteine aufweist, auf eine lie-
gende und kontinuierlich angetriebene Fordereinrichtung (4) versetzt werden.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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