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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Bewehrungsbiindels.

@ Zur rationellen Fertigung von Bewehrungsbindein, die
aus mindestens zwei parallel aneinanderliegenden Beweh-
rungsstaben bestehen, werden von Bewehrungsdréhten (5 -
16), die auf Haspeln gewickelt sind und deren Enden in eine
Auswahleinheit (2) ragen, durch eine Vorschubeinrichtungen
(19, 20) aufweisende Vorschubeinheit {3) jene Anzahl von
Bewehrungsdrahten (5 - 16}, die der Anzahl der Bewehrungs-
stibe des Blindels entspricht, ausgewahlt, erfalRt, einer
Verschweillungseinrichtung zugefiihrt und zumindest an
einigen Stellen miteinander verschweil3t. Die Bewehrungs-
drahte (5 - 16) sind bevorzugt nach steigendem Durchmesser
geordnet, sodaR sie gruppenweise von den Vorschubeinrich-
tungen (19, 20) erfalRt werden, die in verschiebbaren Vor-
schubblécken (22) zusammengefallt sind. Zur Herstellung
von Bewehrungsbiindeln, die einer Biegemomentenlinie
angepaBt sind, werden die Vorschubeinrichtungen (19, 20)
einzeln gesteuert, zeitlich versetzt in Bewegung gesetzt und
angehalten.

Croydon Printing Company Ltd.

g 2\1%0 mf‘ .’22 L P g —
C’ r1A: .\‘, —] ;’__—Tl_' '] IL] 3C
s b7 B hp B
PSS ir.l:u‘ o0 Cg CZ Q{ -2
o B
iy i Tk
2 os e g
2 Z



10

15

20

00€573%

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung

eines Bewehrungsbiindels

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her-
stellung eines Bewehrungsbiindels, das aus mindestens
zwel zueinander parallelen Bewehrungsstdben besteht,
die einander iiber die gesamte Ld&nge beriihren, und eine

Vorrichtung zu dessen Durchfiihrung.

Es ist bekannt, Bewehrungsstdbe durch Biindel von zu-
mindest drei gleich langen diinneren, einander be-
riihrenden Bewehrungsstdben zu ersetzen (AT-PS 230 074),
wobei eine Verbindung der Stibe zumindest an einigen
Stellen vorgesehen ist. Die Aufteilung des Einzel-
stabes in verschweiBte Biindel aus gleich langen Stdben
bringt verschiedene Vorteile mit sich: Oberfl&dchenver-
groBerung, Knickfestigkeitserhdhung, gﬁnstigereé Trdg-
heits- und Widerstandsmoment, Beschrdnkung auf wenige
Durchmesser, sowie, beim Ersatz von Stdben mit groBen
Durchmessern, auch geringere Gestehungskostén, da
diese gegeniiber mehreren Stiben des mittleren Durch-
messerbereiches betrdchtliche Preiszuschlédge aufweisen.
Der letztgenannte Vorteil tritt bei Bewehrungsstdben

mit hoher Stahlqualit&t besonders in Erscheinung. Die
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Bewehrungsstdbe k&nnen - je nach zu erzielendem Ge-
samtquerschnitt oder nach den zur Verfligung stehenden
Stdben - gleiche oder unterschiedliche Durchmesser

aufweisen.

Es ist weiters bekannt (NL-PS 67478), Bewehrungsbiindel
dieser Art in Anpassung an den Momentenverlauf herzu-
stellen, in dem die Enden der St&be in der Lange ab-
gestuft sind. Es ist weiters bekannt (DE-OS 25 18 133),
ein derartiges Blindel aus Stdben gleicher Linge zu er-

zeugen, die gegeneinander verschoben sind.

In keiner der vorgenannten Druckschriften ist ein Her-
stellungsverfahren flir derartige Bewehrungsbiindel aus
mindestens zwel, vorzugsweise drei oder vier Bewehrungs-—
std@ben, in einer automatischen Fertigungsanlage be-

schrieben, wofiir folgende Griinde maBgeblich sind:

In Ublichen automatischen Fertigungsanlagen fir Gitter-
trdger, Baustahlmatten, usw. werden alle zur Verarbei-
tung vorgesehenen, im allgemeinen auf Haspeln ange-
ordneten Bewehrungsdrdh+te in die Fertigungsanlage
eingefihrt und auch verarbeitet. Die Fertigungsanlagen
sind fiir eine, gegebenenfalls auch umstellbar fiir andere
Ausfiihrungen der zu erzeugenden Bewehrungselemente
vorgesehen, wobei die Umstellung, bedingt durch Wechsel
der Haspel, Verdnderung der Drahtabstdnde, SchweiBzeit-
abstdnde, usw. verhdltnismdBig lange Stillstandszeiten

der Fertigungsanlage bedingt.

Die Blindelung von Bewehrungsstdben ist vor allem fiir
den Ersatz von Einzelstdben gr&B8eren Durchmessers,
etwa ab einem Durchmesser von 18 mm giinstig, wobei
die Bilindelung von zwei, drei oder vier Stdben be-
sondere Vorteile bringt. Da die Durchmesserstaffelung

im allgemeinen 1 mm, bei gr6Beren Durchmessern 2 mm
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betrédgt, sind also eine groBe Anzahl von Einzelstdben
grdBeren Durchmessers durch Bewehrungsbilindel zu er-
setzen.

Der Bedarf an Einzelstdben grdBerer Durchmesser ist je-
doch nicht in einem derartig groBen AusmaB gegeben, daB
herkdmmliche Fertigungsanlagen ﬁach entsprechender Ande-
rung rationell eingesetzt werden k&nnen, da sowohl'die
zu hdufige Umstellung zur Erzeugung der grofen Anzahl
verschiedener Bewehrungsbiindel unwirtschaftlich ist

als auch der Einsatz mehrerer Fertigungsanlagen mangels
Auslastung unwirtschaftlich ist.

Es werden daher, wie beispielsweise in der DE-GS 25 18 133
erwdhnt, gerade Stabstlicke der benbtigten Lingen und
Durchmesser einzeln gebilindelt, um wenigstens bei deren

Verlegung Arbeitszeit einzusparen.

Die Erfindung hat es sich nun zur Aufgabe gestellt, ein
Verfahren zu schaffen, das mittels einer einfachen,
rationell einsetzbaren Vorrichtung zur Herstellung

von Bewehrungsbiindeln beliebiger Stabanzahl und be--
liebiger Durchmesser geeignet ist, wobei in bevor-
zugten Ausfiihrungen die Durchmesser der Stdbe auch
innerhalb des Bilindels unterschiedlich sind.und deren
Ldngen an den Verlauf der Biegémomentenlinie angepafSt
werden kOnnen. Es sollen also insbesondere Biindel aus
zwei, drei oder vier Stdben gleichen und unterschied-
lichen Durchmessers und gleicher oder unterschiedlicher
Linge in einer einzigen automatischen Fertigupgsanlage
ohne wesentliche Stillstandszeiten gefertigt werden
kdnnen, wobei die Gesamtanlage, insbesondere die An-
zahl von Haspeln sich in einem wirtschaftlich vertret-
baren, dem Bedarf an Bewehrungsbiindeln etwa ange-
paBten AusmalB bewegt.
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ErfindungsgemdB wird diese Aufgabe dadurch geldst,
daB aus einer Anzahl von auf Haspeln gewickelten
Bewehrungsdrdhten, die zumindest um eins grdfer
ist als die Zahl dexr Stdbe im herzustellenden
Bewehrungsbiindel, eine der Stabanzahl im Biindel
entsprechende Anzahl von Bewehrungsdrdhten ausge-
wahlt wird, durch Vorschubeinrichtungen erfaBt,
einer SchweiBeinrichtung zugefiihrt, miteinander
an zumindest einigen Stellen verschweift und auf

die gewiinschte Linge zugeschnitten werden.

Eine hiezu geeignete Vorrichtung ist gekennzeichnet
durch einen Vorratsteil mit auf Haspeln gewickelten
Bewehrungsdrihten und mit diesen zugeordneten Richt-
einrichtungen, durch eine Auswahleinheit, durch
eine Vorschubeinheit mit gesteuert selektierenden
Vorschubeinrichtungen, durch eine unmittelbar an-
schlieBende Schneideeinheit und durch eine Ver-
schweifungseinheit, wobei die Zahl der Haspeln

um mindestens eins grdfBer ist als die Zahl der
Bewehrungsstdbe des Blindels und wobei die Enden
aller Bewehrungsdr&hte stdndig in die Auswahlein-
heit ragen, in der die ausgewdhlten Bewehrungs-
drdhte von den Vorschubeinrichtungen erfafbar sind,
wobeil bevorzugt jede Vorschubeinrichtung aus einer
Treibrolle und einer Klemmrolle besteht, wobei jede
Treibrolle auf einer eigenen, antreibbaren Antriebs-

welle angeordnet.ist.

Nach dem erfindungsgemdfen Vorschlag stehen also
in der Vorrichtung stdndig alle Bewehrungsdréhte
zur Verfiligung, von denen nur diejenigen ausgesucht
und bearbeitet werden, die fiir das gerade herzu-
stellende Bewehrungsbilindel ben&tigt werden. Werden

beispielsweise zweistd@bige Bewehrungsbiindel bendtigt,
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kdnnen von vier in die Auswahleinrichtung eingefiibrten
Bewehrungsdrdhten zwel erfaft und miteinander ver-
schweiBt werden. Die Umstellung auf die Erzeugung
dreistdbiger Blindel beschrénkt sich daher auf die
Aktivierung eines weiteren vorhandenen Bewehrungs-—
drahtes, der in den Verarbeitungsprozefi eingegliedert
wird. Zur Herstellung eines vierstdbigen Biindels wiid
auch der vierte, in der Auswahleinrichtung ruhende

Bewehrungsstab in die Fertigung eingeschlossen.

Eine Vorrichtung mit vier Bewehrungsdrdhten gleicher
Dicke ist daher bereits in der Lage, drei verschie-
dene Arten von Biindeln mit gleich langen St&ben in
beliebigen L&ngen zu erzeugen. Sollen die Bewehrungs-
biindel an den Momentenverlauf angendhert werden,
sodaB also die Lidngen der Bewehrungsstdbe gestaffelt
sind, so kann dies dadurch erreicht werden, daB die
ausgewdhlten Bewehrungsdrihte von den einzeln steuer-
baren Vorschubeinrichtungen zeitlich versetzt der
SchweiBeinrichtung mit gleicher Vorschubgeschwindig-
keit zugefiihrt werden und daB der Vorschub der aus-
gewdhlten Bewehrungsdridhte in umgekehrter Reihenfolge
zeitlich versetzt unterbrochen wird, wobei jeder Be-
wehrungsdraht unmittelbar nach der Unterbrechung

seines Vorschubs abgeschnitten wird.

Gegeniliber der zuvor erwdhnten Vorrichtung ist zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens ergdnzend vorgesehen,
daB die Schneideeinheit eine der maximalen Anzahl

der Bewehrungsstdbe des Bewehrungsbilindels entsprechende
Zahl von Schneideeinrichtungen aufweist, die einzeln
gesteuert betdtigbar sind.

Dieselbe Vorrichtung, ergidnzt um getrennt steuerbare
Schneideeinrichtungen, ist daher in der Lage, zwei-,

drei~ oder vierstdbige Blindel in beliebigen Lé&ngen
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zu erzeugen, wobei von Biindel zu Bilindel die Stablédngen
an den Momentenverlauf angepaft und daher unterschied-

lich sind.

Besonders vorteilhaft erweist sich in weiterer

Folge, wenn die Bewehrungsstdbe im einzelnen Biindel
unterschiedliche Durchmesser aufweisen. Beispiels-—
weise lassen sich mit wiederum nur vier Bewehrungs-
drihten in aufeinanderfolgenden Durchmessern drei
verschiedene zweistdbige Biindel, zweli verschiedene
dreistdbige Biindel und ein vierstibiges Bilindel, ins-
gesamt also sechs verschiedene Arten von Bilindeln,
jeweils in beliebigen, an den Momentenverlauf ange-
paBten Ldngen, herstellen, wenn nur Bewehrungsdrdhte
mit aufeinanderfolgenden Durchmessern kombiniert
werden. Das hiezu geeignete Verfahren sieht erfindungs-
gemdB vor, daB die auf Haspeln gewickelten Bewehrungs-
drdhte nach steigendem Durchmesser gereiht den Vor-
schubeinrichtungen zugeordnet werden, daB aus der
Reihe von Bewehrungsdr&hten eine der Stabanzahl des
Bliindels entsprechende Gruppe von nebeneinanderliegenden
Bewehrungsdrahten von den Vorschubeinrichtungen er-—
faBt und der SchweiBeinrichtung zugefiihrt wird, wobeil
keine wesentliche konstruktive Anderung der zuvor
beschriebenen Vorrichtung erforderlich ist. Werden
die Durchmesser beliebig kombiniert, so sind sechs
verschiedene zweistdbige, vier dreistd@bige und ein
vierstdbiges, also insgesamt elf verschiedene Biindel
herstellbar, jeweils in beliebigen L&ngen. Der sich
daraus ergebende Vorteil wird insbesondere bei einer
Erhthung der Haspelanzahl vervielfacht. Werden bei-
spielsweise zw8lf Haspeln vorgesehen, die Bewehrungs-
drdhte in den g&ngigen mittleren Durchmessern Zwischen
fiinf und sechzehn Millimetern mit jeweils einem

Millimeter Unterschied vorgesehen, k®nnen Bewehrungs-
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biindel hergestellt werden, die alle iiblichen Einzel-
stdbe ersetzen kbnnen, wobei das Ausmall des Vorrats-
teils unter dem von Gitterschweifmaschinen iblicher

Breite liegt.

Die Vorschubeinheit kann in einer ersten Ausfiihrung
eine der gesamten Zahl der Bewehrungsdrdhte ent-
sprechende Zahl von Vorschubeinrichtungen auf-
welsen, die einzeln gesteuert einsetzbar sind. Es
werden also nur jene eingeschaltet, die die ge-

wlinschten Bewehrungsdr&hte befdrdern sollen.

Eine weitere Ausfiihrung einer Vorrichtung sieht
vor, daB die Vorschubeinheit eine der maximalen
Zahl der Bewehrungsstidbe des Bewehrungsbilindels ent-
sprechende Zahl von Vorschubeinrichtungen aufweist,
wobei alle Treibrollen und alle Klemmrollen je-
weils zu einem Vorschubblock zusammengefaBt sind.
und beide Vorschubblocke in einer Ebene senkrecht
zur Arbeitsrichtung in zwei Richtungen verschiebbar
und Gruppen von ausgewdhlten Bewehrungsdrdhten, die
nach steigendem Durchmesser geordnet nebeneinander
in die Auswahleinrichtung ragen, zuordenbar sind.
Bei dieser Ausfiihrung werden also wesentlich
weniger Vorschubeinrichtungen ben&tigt, die
gemeinsam zwischen den einzelnen Vorschubpositionen
verstellbar sind. Ist beispielsweise die Herstellung
von maximal vierstdbigen Biindeln geplant, werden
vier Vorschubeinrichtungen im Vorschubblock vorge-
sehen, wobel jede wiederum vorzugsweise einzeln
antreibbar ist, um auch zwei- und dreistabige

Blindel erzeugen zu kOnnen.

Anstelle eines Einzelantriebes der Vorschubeinrich-

tungen ist es im lbrigen denkbar, einen gemeinsamen
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Antrieb vorzusehen, wobei jedoch nur die bendtigten
Vorschubeinrichtungen an den Bewehrungsdrdhten an-
greifen und die Ubrigen beispielsweise gebffnet ge-
halten werden. Werden die Rollen der Vorschubeinrich-
tungen federnd gelagert, kénnen die Vorschubbldcke
parallel zueinander verschoben werden, wobei die
unterschiedlichen Durchmesser der Bewehrungsdrdhte
durch verschieden starke Kompression der Federn aus-

geglichen werden.

In einer anderen Ausfiihrung ist vorgesehen, daB die
Enden der Bewehrungsdrdhte zwei gemeinsame Tangential-
ebenen aufweisen, die einen Winkel einschliefen und
jeder Vorschubblock parallel zu einer Tangentialebene
verschiebbar ist. Wenn die Mittelebene aller Bewehrungs-
drihte horizontal verlduft, schlieBen die Verschiebe-.
bahnen der Vorschubblocke zur Horizontalen jeweils den

halben Winkel der beiden Tangentialebenen ein.
Nachstehend wird nun die Erfindung an Hand der Figuren
der beiliegenden Zeichnungen n&her beschrieben, ohne
darauf beschrdnkt zu sein.

Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Draufsicht auf eine erfindungs-

gemdBe Vorrichtung,

Fig. 2 und 3 Schnitte nach der Linie II-II bzw. III-III
der Fig. 1,

Fig. 4 und 5 Stirnansichten erfindungsgemédBer Bewehrungs-
biindel,und

Fig. 6 eine Endansicht eines Bewehrungsbilindels.



10

15

20

25

30

35

00€573%6

Die Vorrichtung gemdf Fig. 1 ist mit einem Vorrats-
teil 1 ausgestattet, in dem zw6lf Haspeln fiir Be-
wehrungsdrdhte 5 bis 16, von denen jeder einen anderen
Durchmesser aufweist, in zwei Reihen angeordnet sind.
Die Bewehrungsdridhte 5 bis 16 weisen beispielsweise
Jjeweils um 1 mm unterschiedliche Durchmesser auf, von
5 mm steigend, und entsprechen den gdngigen, auf
Haspeln wickelbaren Bewehrungsdrihten. Jede Haspel

ist mit einer nicht ndher bezeichneten bzw. darge-
stellten, iiblichen Ausgleichsschwinge und einer feder-
belasteten Bremse ausgestattet, die beim Betdtigen

der Ausgleichsschwinge geliiftet wird. Die Haspeln fir
die Bewehrungsdrédhte mit einem Durchmesser ab 12 mm,
also fiir die DrZihte 12 - 16, sind zus&dtzlich mit einem
hydraulischen Treiber versehen. Vor jeder Haspel ist
der Bewehrungsdraht 5 bis 16 durch eine separate
Richteinrichtung 18 zur Auswahleinheit 2 gefihrt,

in die die Enden der Bewehrungsdrdhte 5 bis 16 ragen.
Der Auswahleinheit 2 ist eine Vorschubeinheit 3 zuge-
ordnet, die mehrere Vorschubeinrichtungen 19,20, je-
weills aus einer Treibrolle 19 und einer Klemmrolle 20
bestehend, aufweist, von denen Jjede, einzeln gesteuert,
eines der in die Auswahleinheit ragenden Enden der Be-
wehrungsdrihte 5 bis 16 weiterbewegen kann (Fig. 2,3).
Unmittelbar nach der Vorschubeinheit 3 folgt eine
Schneideeinheit 17, die aus der maximalen Anzahl derxr
Stdbe des Biindels entsprechenden, einzeln gesteuerten
Scheren besteht. Die Ausbildung dieser Scheren ent-
spricht im wesentlichen der bei der Gittertrdger-

oder Baustahlmattenherstellung verwendeten, und ist
daher nicht ndher gezeigt. Im AnschluBf an die Schneide-
einheit 17 folgt eine Verschweifungseinheit 4, die

die St3ibe zu Biindeln vereinigt und am Ende der Vor-
richtung ausst6B8t. Die Arbeitsrichtung entspricht

also dem Pfeil A.
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Die Zahl der Haspeln und damit der Bewehrungsdrdhte

5 - 16 betrdgt im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
das Dreifache der maximal 2zu bilindelnden St&be. Allge-
mein ist sie um zumindest eins gr&Ber. Dies bedeutet,
daB in der Auswahleinrichtung 2 immer mehr Bewehrungs-
drdhte 5 - 16 zur Verfiigung stehen als filir die Her-

stellung eines Blindels bendtigt werden.

Es ko6nnen daher mit Hilfe der Vorschubeinrichtungen
19,20 die Zahl und die Durchmesser der Bewehrungsdrihte

5 bis 16 ausgewdhlt werden.

In der in Fig. 2 gezeigten Ausfihrung sind zwdlf
Bewehrungsdrdhte 5 bis 16 gezeigt, deren Enden in
die Auswahleinheit 2 ragen. Jedem dieser Bewehrungs-—
dr&hte ist eine Vorschubeinrichtung 19,20 zugeordnet,
wobei die Antriebswellen 21 der Treibrollen 19 einzeln
antreibbar sind. Die Bewehrungsdrdhte 5 bis 16 sind -
in der Zeichnung von links beginnend - mit steigendem
Durchmesser in einer Ebene angeordnet. Da iiberlicher-
weise Stdbe mit benachbarten Durchmessern geblindelt
werden, werden beispielsweise zur Erzeugung eines
Blindels gemdf Fig. 4 die Vorschubeinrichtungen in
Bewegung gesetzt, zwischen denen die Bewehrungsdrdhte
7,8,9 eingespannt sind. Soll das Biindel gestaffelte
St8be gemdB Fig. 6 zur Anndherung an den Biege-
momentenverlauf aufweisen, beginnt zuerst die dem
Bewehrungsdraht 8 zugeordnete Vorschubeinrichtung
mit dem Vorschub. Nach den berechneten zeitlichen
Abstdnden wird die dem Bewehrungsdraht 7 zugeordnete
Vorschubeinrichtung und schlieflich die dem Be-
wehrungsdraht 9 zugeordnete Vorschubeinrichtung

in Bewegung gesetzt, wobei alle Vorschubeinrich-
tungen 19,20 mit denselben Geschwindigkeiten, ins-

besondere im Taktverfahren, laufen. Die auf diese
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Weise zur VerschweiBungseinheit 4 gelangenden Be-
wehrungsdréhte werden zumindest an einigen Stellen
untereinander verschweift. Entsprechend der vor-
berechneten L3nge wird zuerst der Vorschub des Be=~
wehrungsdrahtes 9 gestoppt und gleichzeitig durch
eine diesem zugeordnete Schere der Schneideinheit 17
abgetrennt. Der Vorschub der Drdhte 7 und 8 wird
fortgesetzt, ebenso die VerschweiBfung. In weiterer
Folge wird der Vorschub des Drahtes 7 gestoppt,
sobald dessen vorberechnete Ldnge erreicht ist

und eine weitere diesem zugeordnete Schere schneidet
ihn ab. Der Vorschub des Drahtes 8 wird bis zur
Gesamtlidnge des Bilindels fortgesetzt, wobei noch
fehlende SchweiBstellen ausgefﬁhrt werden. SchlieB-
lich wird auch durch eine weitere, einzeln ge-
steuerte Schere der Bewehrungsdraht 8 geschnitten
und das fertiggestellte Blindel aus der Vorrichtung
ausgestoBen.

Zur Herstellung eines Blindels gemdf Fig. 5 wird in

gleicher Weise verfahren, wobei jedoch insgesamt

. vier Bewehrungsdrihte 7,8,9,10 bearbeitet werden.

Diese Ausfiihrung eignet sich auch zur Bilindelung
von nicht benachbarten Bewehrungsdrdhten, da durch
die Einzelsteuerung jede beliebige Vorschubeinrich-

tung in Bewegung gesetzt werden kann.

Die in Fig. 3 dargestellte Vorschubeinheit zeigt

drei Vorschubeinrichtungen 19,20, die in zwei Vor-
schubbl&cken 22 zusammengefaBt sind. Diese Vorschub-
einheit kann fiir Fertigungsanlagen Verwendung finden,
in denen ausschlieflich zwei- oder dreistdbige Bilindel
erzeugt werden sollen, in denen benachbarte Durch-
messer eingesetzt werden. Wenn auch die Erzeugung -

vierstédbiger Biindel gemdB Fig. 5 vorgesehen ist,
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wird jeder Vorschubblock 22 mit vier Rollen bestlickt,

sodafl vier Vorschubeinrichtungen 19,20 einsetzbar sind.

Die Bewehrungsdrdhte 5 bis 16 sind wiederum mit - von
links beginnend - steigendem Durchmesser in der Aus-
wahleinheit 2 angeordnet, wobei die gemeinsame Mittel-
ebene horizontal verlduft. Die Bewehrungsdrdhte 5 bis 16
sind dabei so ausgerichtet, daB sie zwei gemeinsame
Tangentialebenen aufweisen, die untereinander den Winkeldl
einschlieBen. Jeder Vorschubblock 22 ist auf einer in
Richtung des Pfeiles C hthenverstellbaren Fiihrungsbahn 23
in Richtung des Pfeiles B verschiebbar, wobei jede
Fihrungsbahn 23 parallel zu einer Tangentialebene ver-
lduft und daher mit der Horizontalen den Winkel %%
einschlieft. Die Vorschubeinrichtungen 19,20 ergreifen
daher jeweils eine Gruppe von benachbarten Bewehrungs-
dréhten 5 bis 16, wobei auf Grund der schrdgen Filhrungs-
bahnen 23 keine eigene Anpassung an die unterschiedlichen
Durchmesser der Bewehrungsdrdhte erforderlich ist.

Die Treibrollen 19 der Vorschubeinrichtungen sind
wiederum einzeln antreibbar, sodaB innerhalb jeder

Gruppe wieder beliebige Kombinationen von Bewehrungs-—
drdhten méglich sind. Flir die Anderung der Biindelzu-
sammensetzung werden die Fiihrungsbahnen 23 auseinander-—
bewegt, die Vorschubbldcke 22 an die gewiinschte Stelle
verschoben und die Fiihrungsbahnen 23 wieder aneinander
angendhert, worauf mit dem Vorschub der gednderten Gruppe
von Bewehrungsdrdhten in der zu Fig. 2 beschriebenen

Weise begonnen werden kann.

Das erfindungsgemdfe Verfahren ermdglicht mittels einer
relativ einfachen Vorrichtung die automatische Her-
stellung von Bewehrungsbilindeln in einer Vielzahl von
verschiedenen Stabanzahl-, Stabldngen- und Stabdurch-

messerkombinationen, ohne daB zeitraubende Umstellungen
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der Anlage notwendig sind. Die Steuerung der Anlage erx-
folgt vorteilhaft mittels elektronischer Datenverarbei-
tung, durch die automatisch die Auswahl der Bewehrungs-
drdhte, der Einsatz der diesen ausgewdhlten Drihten zu-
geordneten Vorschubeinrichtungen und der Einsatz der den
ausgewdhlten Drdhten zugeordneten Scheren der Schneid-

einheit erfolgt.

Vor allem die bevorzugte Ausfihrung der Erfindung, in
der ausschlieBlich Bewehrungsdrdhte mit unterschied-
lichen Durchmessern eingesetzt werden, erbringt noch
einen weiteren Vorteil von groBer Beédeutung. In vielen
Staaten existieren unterschiedliche Bestimmungen iiber
den Querschnittsanteil der iiber die Gesamtlinge durch-
gehenden Bewehrungsstdbe bei Momentenanpassung. Es
kann ebenfalls ohne jede Anderung der Vorrichtung durch
entsprechende Steuerung jeder der zu einem Bilindel zu-
sammenzufassenden Bewehrungsdrihte liber die gesamte
Linge vorgesehen werden. Entsprechend dem Beispiel
von Fig. 6 verlduft etwa ein Drittel der Gesamt-
bewehrung bis zur Auflage, da der Bewehrungsdraht 8
mit dem mittleren Querschnitt am l&ngsten ist. ISt

ein hbherer Anteil erforderlich, wird Draht 9, ist

ein niederer Anteil erforderlich, wird Draht 7 in

der gesamten L&nge vorgesehen und jeweils die anderen
werden gekiirzt.
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Patentanspriiche:

Verfahren zur Herstellung eines Bewehrungsbiindels,
das aus mindestens zwei zueinander parallelen Be-
wehrungsstdben besteht, die einander iiber die ge-
samte L3nge beriihren, dadurch gekennzeichnet, daB
aus einer Anzahl von auf Haspeln gewickelten Be-
wehrungsdradhten (5 bis 16), die zumindest um eins
grbfer ist als die Zahl der Stdbe im herzustellenden
Bewehrungsblindel, eine der Stabanzahl im Biindel ent-
sprechende Anzahl von Bewehrungsdrdhten ausgewdhlt

wird, die durch Vorschubeinrichtungen erfaBt, einer

SchweifBeinrichtung zugefithrt, miteinander an zumindest

einigen Stellen verschweiBt und auf die gewiinschte

Lange zugeschnitten werden.

Verfahren nach Anspruch 1 zur Herstellung eines Be-
wehrungsbiindels fiir auf Biegung beanspruchte Stahl-
betonbauteile, in dem die Lidngen der Bewehrungs-
stdbe dem Verlauf der Biegemomentenlinie im Stahl-
betonbauteil angendhert gestaffelt sind, dadurch
gekennzeichnet, daB die ausgewZhlten Bewehrungs-
drdhte von den einzeln steuerbaren Vorschubein-
richtungen zeitlich versetzt der SchweiBeinrichtung
mit gleicher Vorschubgeschwindigkeit zugefiihrt wer-
den, und daB der Vorschub der ausgewihlten Be- '
wehrungsdr&hte in umgekehrter Reihenfolge zeitlich
versetzt unterbrochen wird, wobei jeder Bewehrungs-
draht unmittelbar nach der Unterbrechung seines
Vorschubs abgeschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, zur Herstellung
eines Bewehrungsblindels, dessen Bewehrungsstdbe

unterschiedliche Durchmesser aufweisen, dadurch
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gekennzeichnet, daf die auf Haspeln gewickelten Be-

wehrungsdrdhte (5 bis 16) nach steigendem Durchmesser

" gereiht den Vorschubeinrichtungen zugeordnet werden,

daB aus der Reihe von Bewehrungsdrdhten eine der Stab-
anzahl des Biindels entsprechende Gruppe von neben-
einanderliegenden Bewehrungsdrdhten von der Vorschub-

einrichtung erfaBt und der SchweiBeinrichtung zugefiihrt
wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 3, gekennzeichnet durch
einen Vorratsteil (1) mit auf Haspeln gewickelten
Bewehrungsdrdhten (5 bis 16) und mit diesen zuge-
ordneten Richteinrichtungen (18), durch eine Aus-
wahleinheit (2), durch eine Vorschubeinheit (3)

mit gesteuert selektierenden Vorschubeinrichtungen-
(19,20), durch :eine unmittelbar anschlieBende
Schneideeinheit (17) und durch eine VerschweiBungs-
einheit (4), wobei die Zahl der Haspeln um mindestens
eins grdBer ist als die Zahl der Bewehrungsstdbe des
Blindels, und wobei die Enden aller Bewehrungsdrihte
(5 bis 16) stdndig in die Auswahleinheit (2) ragen,
in der die ausgewidhlten Bewehrungsdrdhte (5 bis 16)

von den Vorschubeinrichtungen erfaBbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, -
daBR jede Vorschubeinrichtung (19,20) aus einer
Treibrolle (19) und einer Klemmrolle (20) besteht,
wobei jede Treibrolle (19) auf einer eigenen, an-

treibbaren Antriebswelle (21) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Vorschubeinheit (3) eine der gesamten Zahl
der Bewehrungsdrdhte (5 bis 16) entsprechende Zahl
von Vorschubeinrichtungen (19,20) aufweist, die

einzeln gesteuert einsetzbar sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die Vorschubeinheit (3) eine der
maximalen Zahl der Bewehrungsstdbe des Bewehrungs-
biindels entsprechende Zahl von Vorschubeinrichtungen
(19, 20) aufweist, wobei alle Treibrollen (19) und
alle Klemmrollen (20) jeweils zu einem Vorschubblock
(22) zusammengefaft sind, und beide Vorschubbldcke
(22) in einer Ebene senkrecht zur Arbeitsrichtung (A)
in zwei Richtungen (B,C) verschiebbar und Gruppen
von ausgewdhlten Bewehrungsdrdhten (5 bis 16) ,die
nach steigendem Durchmesser geordnet nebeneinandex

in die Auswahleinrichtung (2) ragen, zuordenbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

daB die Enden der Bewehrungsdrdhte (5 bis 16) zwei

gemeinsame Tangentialebenen aufweisen, die einen Winkel
(oL ) einschlieBen und jeder Vorschubblock (22) parallel

zu einer Tangentialebene verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schneideeinheit (17) eine der maximalen An-
zahl der Bewehrungsstibe des Bewehrungsbiindels ent-
sprechende Zahl von Schneideeinfichtungen aufweist,

die einzeln gesteuert betdtigbar sind.
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