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@ Verfahren zum maschinellen Verbinden der Stébe eines Stabnetzes und Anlage zum maschinellen Verbinden der Stabe

eines Stabnetzes.

() Um schnell und rationell Armierungsnetze, insbesondere
aus Elektroschweissung nicht zulassenden Elementen her-
zustellen, wird an einer Maschine. von einem schiffartig hin-
und herpendelnden Einzugwagen (35) ein Abbinddraht (43)
quer Gber die zu verbindenden Langsstébe eingezogen und
mittels Stempeln (49) gespannt. Daraufhin werden Schablo-
nen (53) Gber die Stempe! (49) abgesenkt, der Draht in Seg-

mente unterteilt und nach Bildung u-formiger Agrafien durch
SBtempel und Schablonen die Stempel (49) aus dem Schab-
lonenbereich (Es3) riickgezogen. Danach werden die Schablo-
nen unter gleichzeitiger Schwenkung (Ss) tber die abzubin-
denden Partien (5, 7) abgesenkt, die Agraffenenden durch-.
Driltkdpfe (63) ergriffen end bis zum Drahtbruch verdrillt.

FIG. 2
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Verfahren zum maschinellen Verbinden der Stdbe eines

Stabnetzes und Anlage zum maschinellen Verbinden der

St&be eines Stabnetzes

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
maschinellen Verbinden der Stdbe eines Stabnetzes, wo-
bei man ein drahtfdrmiges Bindeelement einer Kreuzungs-
stelle zuspeist, dort fixiert und ein Segment davon
abtrennt und mit letzterem die Verbindung erstellt so-
wie eine Anlage zum maschinellen Verbinden der Sté&be
eines Stabnetzes mit einer Zuspeiseanordnung filir ein
drahtf6rmiges Bindeelement, Fixierorganen und Durch-
trennorganen fiir das Bindeelement im Bereiche jeweils
einer Stab-Kreuzungsstelle sowie mit Verbindorganen

in Kreuzungsstellenbereichen filir die Stabverbindung

mittels abgetrennter Bindeelementsegmente.

Aus der AT-PS 363 765 ist ein Verfahren eingangs ge-
nannter Art bekannt. Jeder Kreuzungsstelle von Beweh-
rungsgitter-La&ngs- und Querstdben werden je zwei Binde-
drdhte zugeflihrt, indem diese mit ihren Enden von ent-
sprechenden Vorrdten abgezogen werden und diese Enden
gezielt jeder Kreuzungsstelle zugefiihrt werden. Dies
bedingt, dass jeder einer Vielzahl zu verbindender
Kreuzungsstellen die besagten Bindedrahtenden selektiv
zugefﬁhrt ﬁerden miissen und dass flir jede der gleich-

zeitig zu verbindenden Kreuzungsstellen je zwel ent-
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sprechende Zufiihreinrichtungen fiir das Element vorge-
sehen sein miissen. Von jedem der zwei jeder Kreuzungs-
stelle zugespiesenen Bindedrahtenden Wird'pro Arbeits-
takt ein endstdndiger Abschnitt abgetrennt, agraffen-
férmig gebogen, iliber die zugeordnete Kreuzungsstelle
gelegt und schliesslich stabverbindend verdrillt.
Nachteilig an dieser Technologie ist primdr, dass jeder
Kreuzungsstelle das Ende eines Bindedrahtes zugefiihrt
wird, mit der daraus folgenden Komplexitdt einer Anla-
ge, die das bekannte Verfahren gleichzeitig an einer

Vielzahl von Kreuzungsstellen ausfiihrt.

Die vorliegende Erfindung setzt sich nun zum Ziel, das
eingangs genannte Verfahren derart weiter zu bilden,
dass eine wesentliche Vereinfachung der Bindedrahtzu-

fihrung erzielt wird.

Dies wird dadurch erreicht, dass man das Bindeelement
iber mehrere zu erstellende Kreuzungsstellen durchzieht
und vom durchgezogenen Bindeelement Segmente im Bereich
jeder der zu erstellenden Kreuzungsstellen fixiert und

abschneidet. .

Die erfindungsgemdsse Anlage 1l0st die gestellte Aufgabe
dadurch, dass die Zuspeiseeinrichtung einen iiber mehrere
Kreuzungsstellenbereiche durchgetriebenen Einzugschlitten
umfasst, der, mit Greiforganen fiir das drahtfdrmige’
Bindeelement, letzteres lber mehrere Kreuzungsstellen-

bereiche durchzieht.
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Durch das erfindungsgemidsse Verfahren resp. die erfin-
dungsgemdsse Anlage wird es erst mbglich, durch ent-
sprechende erfindungsgemdsse Weiterbildung eine Anlage
zu schaffen, die schnell, praktisch im Durchlaufbetrieb,

grossfldchige Netze abbinden kann.

Wie erwdhnt wurde, ist dies bei der obgenannten bekann-
ten Technik nur beschrénkt mdglich, indem die Anlagen- .
komplexitdt mit Zunahme gleichzeitig abzubindender Stel-
len, was die Arbeitsgeschwindigkeit letztendlich be-

stimmt, stark zunimmt.

Die Erfindung mit den aus der LOsung der gestellten
Aufgabe sich ergebenden weiteren Ausbaustufen wird. an-

schliessend beispielsweise anhand von Figuren erldutert.
Es zeigen:

Fig. 1a eine schematische Aufsicht auf eine erfindungs-

gemdsse Fertigungsanlage,

Fig. 1b eine Querschnittsdarstellung eines L&dngsstab-
- bettes mit Lingsstab-Vorschub,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer Abbindbank
in vereinfachter Darstellung, zur Ausfiihrung
des erfindungsgemdssen Verfahrens und wie an

der Anlage gemdss Fig. 1 vorgesehen,

Fig. 3 eine schematische Ansicht von unten, an eine

Abbindbank gemdss Fig. 2,
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Fig. 4 eine teilweise geschnittene Darstellung von
Drillkopfanordnung und Agraffenformungsele-
menten, wie an der Abbindbank gemiiss den

Fig. 2 und 3 vorgesehen,

Fig. 5a, b eine Seitenansicht und eine Querschnitt-
' darstellung einer Schablone, wie mehrere an
der Abbindbank gemdss den Fig. 2 und 3 vorge-

sehen sind, .

Fig. 6 eine vereinfachte Querschnittdarstellung einer
Abbindbank gemdss den Fig. 2 und 3, zusdtzlich
Magazin- und Zuspeiseeinrichtung fiir Quer-

stdbe aufzeigend,

Fig. 7a; b eine Seiten- und Aufsicht eines als Dop-
pelklinkenanordnung wirkenden Segmentrades
zur Zudosierung von Stdben an der Anordnung

gemdss Fig. 6,

Fig. 8 eine schematische Seitenansicht eines in der
Anlage gemdss Fig. 1 bevorzugterweise vorge-
sehenen Lagerkrans zur F6rderung von Lings-—
und/oder Querstdben aus einem Lager zu nach-

folgenden Stationen.
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Gesamtaufbau der erfindungsgemissen vollaﬁtomatischen

Fertigungsanlage

In Fig. 1 ist schematisch die Fertigungsanlage in Auf-
sicht dargestellt. In einer Lagerzone 1 sind, zwi-
schen Reihen auf dem Boden senkrecht aufragender La-
gerpfosten 3, zu verarbeitende L&ngsstdbe 5 Qaér Quer-
stdbe 7 aufgestapelt. Ueber der Lagerzone 1 iét ein
Laufkran 9 angeordnet, mit dessen Hilfe in nbch zZu
beschreibender Art und Weise L&ngsstédbe 5Aoder Quer-
stdbe 7 angehoben werden. Nach Anheben der Lé&ngsstidbe
5 werden sie mittels Schneidorganen am Laufkran 9 erst
auf die erwiinschte Ldnge zugeschnitten, dann mittels
eines Rollenvorschubmechanismus 11 auf einen L&ngs-
stab-Laufkran 13 gefbrdert.vNach Uebernahme der Langs-
stdbe 5 vom Laufkran 9 bewegt sich der L&ngsstab-Lauf-
kran 13 in der mit S, angegebenen Richtung ﬁbér ein

1
Lingsstabbett 15 der Fertigungsanlage.

Wie in Fig. 2 dargestellt, ist das L&ngsstabbett 15
im Querschnitt wellblechartig ausgebildet, mit Fiih-
rungsrinﬁen 17,'in welchen der Léngsstab—Laufkran 13
die Léngsstdbe 5 verteilt. Eine rechenartige Vorschub-
anordnung 19 st8sst die in den Flihrungsrinnen 17 ab-

gelegten Langsstdbe 5 in der mit S_ angedeuteten Rich-

2
tung gegen die Fertigungszone 21 hin.

In der Fertigungszone 21 sind beispielsweise zwei Ab-

bindungsbdnke 23a und 23b angeordnet.

Auf einem mit Bezug auf den Langsstab-Laufkfan 13 auf

seinen Laufschinen'13a, 13b hShergelegenen Niveaus,
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ist ein Querstab-Laufkran 25 vorgesehen. Er ist einer-
seits auf Schienen 25a, 25b parallel zu den Fithrungs-—
rinnen 17 des L&ngsstabbettes 15 verschieblich, wie

mit S3 angedeutet, und umfasst einen Kranwagen 27,

der an der in Richtung S, verschieblichen Briicke 26

3

in der mit S4 angedeuteten Richtung verschieblich ist,

und der zudem, wie mit §_ dargestellt, um eine Vertikal-

achse 29 schwenkbar ist.SMit dem Laufkran 9 werden
die Querstdbe 7 in analoger Weise, wie die Ldngsstdbe
5,'angehoben, allenfalls auf die richtige Ldnge zuge-
schnitten und mit dem Rollenvorschubmechanismus 11
dem sich in dargestellter Position befindenden Kran-
wégen 27 zugeftrdert. Daraufhin wird dieser durch Be-
und S_ nacheinander iiber die

4 3
beiden Abbindbdnke 23a bzw. 23b bewegt, dort in eine

wegung in Richtung S

Position geschwenkt, in welcher die hergefdrderten
Qﬁerétébe 7 senkrecht zu den sich bereits in den Fiih-
rungsrinnen 17 befindlichen Lingsstdben liegen. Darauf
werden die Querstibe 7 in die Magazine der Abbind-

badnke 23a und 23b abgegeben.

An den Abbindbd&nken 23a bzw. b werden die in Sakkaden
ﬁorgeschobenen Liangsstédbe 5 mit den dort abgelagerten
Querstidben 7 dadurch verbunden, dass aus Bindedraht=':
Vorriten 31, wie noch zu beschreiben sein wird, Binde-
draht abgezogen wird, zu Agraffen geformt, die vorzugs-
weise von coben iiber die Kreuzungspunkte von Quer- und
Lingsstdben 7, 5 gelegt und anschliessend unten ver-
drillt werden. Durch das Ablegen der Querstidbe 7 auf
die Lingsstdbe 5, das Zufihren der Agraffen von oben,
das Verdrillén ihrer Enden unten, ergeben sich Drill-

zo6pfe, diervon den Ldngsstdben aus nach unten ragen.
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Dies ist in der Praxis deshalb von grossem Vorteil,
weil dadurch bei anschliessender Formung von Netz-
profilen, durch Biegen des Netzes in Ldngsstabrich-

tung, diese Z8pfe nach innen zu ragen kommen.

Wie in Fig. 1 beispielsweise dargestellt, kdnnen zur
Erhéhung der Produktionsgeschwindigkeit, oder wenn
relativ dichte Armierungsnetze 33 herzustellen sind,

zwel seitlich gestaffelte Abbindbinke 23 eingesetzt

-werden. Selbstverstindlich k&nnen bei Bedarfsfall auch

einzelne Abbindbdnke vorgesehen werden oder aber mehr

als zwei.

2. Aufbau der Abbindbédnke

2.1 Abbindvorrichtungen und ihre Funktionsweise

Insbesondere in den Fig. 2, 3, 4 und 5 ist der Aufbau
und die Funktionsweise der Abbindbdnke 23 gemdss Fig.

1, was das eigentliche Abbinden anbelangt, dargestellt.

In Fig. 2 ist dabei perspektivisch der prinzipielle
Aufbau einer solchen Bank dargestellt. Wie dargestellt,
werden die Lingsstdbe 5 auf dem Lingsstabbett 15 der |
Abbindbank 23 zugefiihrt. In spater zu beschreibénder
Art und Weise werden hier auch die Querstdbe 7 se-
quentiell iiber die L&ngsstdbe 5 gelegt. Jede Abbind-
bank 23 umfasst einen Bindedrahteinzugwagen 35. Er
lduft auf einer rahmenfixen Fihrung 37, quer zu den
Lingsstdben 5, liber die ganze Breite des Léngsstabé‘
bettes 15 und ist, wie aus Uebersichtsgriinden nicht

dargestellt, beispielsweise kettengetrieben.
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Er trdgt einen ausladenden Greifarm 39, der die Fiih-
rung 37 iberragt und an dessen unterem Ende eine
steuerbare Klemmanordnung oder Haltezange 41 vorge-—

sehen ist.

Der Bindedraht 43 wird von einer hier nicht darge-
stellten Lagerspule motorgetrieben, iiber eine Mehrzahl
Flihrungs— und Antriebsrollen 45, weiter durch eine
ansteuerbare Klemmzange 47, der dann gedffneten Halte-
zange 41 des Greifarmes 39 zugefiihrt. Danach wird die
Zange 41 geschlossen und der Bindedraht 43 darin fest-

geklemmt.

Nun wird der Bindedrahteinzugwagen 35 iber die ganze
Breite des Bettes 15 bewegt und zieht den Bindedraht
43, wie bei 43a dargestellt, liber diese Breite, d.h.
dber alle Langsstdbe 5. Hat der Wagen 35 die jensei-~

- tige Position, wie in Fig. 2 gestrichelt angedeutet,

erreicht, so wird er arretiert, wobei die Zange 41

das Bindedrahtende weiterhin festgeklemmt hdlt.

Unmittelbar unterhalb des so eingefiihrten Drahtes 43a
ist eine Anzahl, vorzugsweise pneumatisch oder hydrau-
lisch betd@tigbarer, Stempelkolben 49 vorgesehen, die
bezliglich des auch die Fihrung 37 tragenden Geriist-—
teils 38 parallel zu den Langsstdben 5, wie mit SG
angedeutet, ein- bzw. ausgefahren werden kOnnen. Die

Achsen der Stempelkolben 49 sind auf Fiihrungsrinnen

17 im Bett 15 ausgerichtet. Die Kolben 49, mindestens

die randstdndigen, weisen an ihrer Oberseite einen
Spannnocken 51 auf, wobei der Greifarm 39 des Wagens
35 den Draht 43 unmittelbar vor den Spannocken 51

durchzieht.
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Nach Drahteinzug werden die Klemmzangen 47 geschlos-
sen und fixieren den Draht 43. Die Stempelkolben 49
werden in die strichpunktiert eingezeichnete Lage vor-
getrieben. Dadurch ergibt sich, wie ebenfalls strich-
punktiert bei 43b dargestellt, ein Spannen des Binde-
drahtes, wobei er parallel zur durch die L#ngsst#be

5 aufgespannten Ebene E_ und parallel zu den Quer-

5
stdben 7 aus der Position 43a in Position 43b gedrickt
wird. Damit kommt er in den Bereich der eigehtlichen
Abbindevorrichtungen, die nun anschliessend beschrie-

ben werden.

Dieser Spannvorgang zusammen mit der dadurch bewirkten
Lageverschiebung des massgeblichen Bindedrahtabschnit-
tes hat die grossen Vorteile, dass erstens der Draht
gestreckt wird, zweitens das Einfiihren des Bin-
dedrahtes mit dem Einzugwagen 35 unbeeintrdchtigt durch
die nachfolgend zu beschreibenden Abbindeelemente vor-
genommen werden kann, praktisch in einer Einzugzone, und
zudem, dass mit dem relativ starken Spannen des Drah-

tes seine Federeigenschaften verbessert werden.

In der letzterwdhnten Position 43b liegt nun der Bin-
dedraht exakt iliber dem eingefiihrten Querstab 7. U-
f6rmige Schablonen 53 sind derart Uber dem eingefiihr-
ten Querstab 7 angeordnet, dass einerseits ihre u-
Schenkel unmittelbar liber dem Bindedraht in Position
43b liegen und anderseits die Schablonenebéne Eg, senk-
recht recht zur Ebene E5 steht, Wie in Fig. 2 nicht
dargestellt, sind die Schablonen 53 einerseits, wie
mit S7 dargestellt, senkrecht zur Ebene Eg auf- und
ab beweglich gelagert, beispielsweise an einem Balken
55 gemidss Fig. 3, wobei sie zus3tzlich, wie mit Sg

dargestellt, um ihre Lagerachsen 57 schwenkbar sind.
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Vorerst mit ihren Schenkeln auf den Draht in Position
43b ausgerichtet, werden die Schablonen 53 alle ge-
meinsam soweit abgesenkt, bis, wie bei 53a strich-
punktiert angedeutet, der Draht 43 zwischen den vor-
gesehenen Stempelkolben 49 und den Schenkeln der Schablo-
nen 53 eingespannt ist.Mittels zwischen den Schablonen
53 ortsfest angeordneter Scheren 59, in Fig. 3 schema-
tisch dargestellt, wird nun der Draht in einzelne
Segmente aufgetrennt. Diese bleiben je zwischén zwei
Schablonenschenkeln und dem zugeoraneten Stempel 49
fixiert. Anschliéssend werden die Schablonen 53 ge-
meinsam iiber die ihnen zugeordneten Stempelkolben 49
abgesenkt, womit die Drahtsegmente zu u-f&rmigen Agraf-
fen 61 umgebogen werden. Die Eigenelastizitdt des Drah-
tes, durch den Spannvorgang eher verstdrkt, sowie die
anhand von Fig. 5 noch zu beschreibende Formgebung

der Schabloneninnenfliche, stellen sicher, dass, wenn
die Stempelkolben 49 nun gegen den Tr&dger 38 rilickge-
zogen werden, die Agraffen 61 in den Schablonen 53
gehaltert bleiben. Die Schablonen werden nun abwech-
selnd um z 45° in Richtung Sg verschwenkt, anschlies-
send iiber die zu verbindenden Kreuzungspunkte der Langs-
stdbe 5 und des Querstabes 7 abgesenkt. Bei diesem
Absenken werden die Enden der Agraffen 61 auf der an-
deren Seite der Netzebene E5 in Drillkdpfe 63 einge-
fiihrt, die anhand von Fig. 4 ndher beschrieben werden
soll, und dann fixiert. Hierzu wird generell eine Greif-

zone der Drillkopfe 63 in Richtung S hochgehoben,

10
so dass die Schablonen 53 wdhrend des Ergreifens der
Agraffenenden durch die Drillkopfe 63 als Gegenlager
wirken. Sind die Agraffenenden durch die Drillkdpfe

63 ergriffen, so werden die Schablonen 53 gemeinsam
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rickgeholt. Anschliessend werden die Drillk&pfe, wie
mit 89 dargestellt, in Drehung versetzt, womit die
Agraffenenden verdrillt werden, bis zum vorgesehenen

Bruch.

Dabei ist es fiir die Festigkeit der so erstellten Ver-
bindungen wesentlich, wenn unterschiedlich dicke St&-
be, beispielsweise dickere L&dngsstdbe 5 mit diinneren
Querstdben 7 verbunden werden, dass unter der Beriick-
sichtigung der z 45°-Schwenkungen der Schablonen 53,
die Drehrichtungen der DrillkOpfe ebenfalls abwech-
selnd so gesteuert werden, dass die Agraffen beim
Verdrillen jeweils zum diinneren Stab hingedreht wer-

den.

Ist auf diese Art und Weise ein Arbeitsgang und damit
das Verbinden der Langsstdbe 5 mit einem Querstab 7
abgeschlossen, so werden die La&ngsstdbe mit der in
Fig. 1 dargestellten Vorschubanordnung 19 weiter vor-
getrieben, es wird ein n8chster Querstab 7 zugefiihrt,
wobei nun der Bindedrahteinzugwagen 35 in der beim
vorgdngigen Arbeitsgang eingenommenen Position, in
Fig. 2 gestrichelt dargestellt, das Ende des auf der
anderen Seite analog zugefiihrten Bindedrahtes 43 er-
greift und, in Fig. 2, in die rechte Position zieht.
Der Einzugwagen 35 zieht somit bei jeder Bewegung von
links oder von rechts einen Bindedraht 43 ein, ein-
mal aus einem Vorrat links, einmal aus einem Vorrat

rechts der Lingsstdbe 5.

In Fig. 3 ist vereinfacht eine Ansicht von unten auf
die Anordnung von Fig. 2 dargestellt, insbesondere
zur Klarstellung der Anordnung der Scheren 59. Im wei-

teren ist daraus ersichtlich, dass es unter Umstdnden
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ndtig ist, randst@ndig, in Analgie zu den Stempelkol-
ben 49 Hilfsspannkolben 50 vorzusehen, die wohl mit
keiner der Schablonen 53 zusammenwirken, jedoch sicher-
stellen, dass der Bindedrahtverlauf in der vorderen
Position gemdss 43b auch unter den randstd@ndigen
Schablonen 53 und den randstdndigen Scheren 59 nicht
abgewinkelt, sondern noch immer quer zu den Langsstdben

5 verl&duft.

Es ist jedoch durchaus mdglich, auch die Kolben links
und rechts der Langsstdbe mit Schablonen zu versehen,
und somit die ganze Breite der Abbindbank auszuniitzen:
Die dann zu dusserst liegenden Scheren miissen dann,
wie bei 59a angedeutet, das Strecken der Draht-End-—
abschnitte bei ihrem Schliessen sicherstellen. Fiir
das Einfiilliren der Drahtenden in die Zange 41 des Ein-
zugwagens 35 werden die Drahtenden, unmittelbar nach
den Klemmen 47 gekappt, wie bei 59b angedeutet, oder

der Draht wird erst in Richtung S riickgeholt und

11
dadurch wieder gestreckt.

In Fig. 4 ist, teilweise geschnitten, eine bevorzugte
Ausfihrungsform eines Drillkopfes 63, zusammen mit
der Anordnung von Stempelkolben 49 und Schablonen 53,
dargestellt. Der Drillkopf 63 ist auf einer Grundplat-
te 65 montiert, an welcher ein Antrieb, beispielswei-
se ein Elektromotor 67, angeordnet ist. Der Rotor des
Elektromotors 67 ist als Antriebsachse 69 fiir einen
Mitnehmerkopf 71 verldngert. Dieser ist kegelstumpf-
férmig ausgebildet, wobei die Kegelstumpfspitze ge-
gen die Stidbe 5 bzw. 7 hinweist. Auf der Grundplatte

65, koaxial zum Motor 67, ist eine dussere Zylinder-—
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wandung 73 vorgesehen, mit einem einragenden Abschluss-
ring 75. Im zwischen Abschlussring 75 und Grundplatte
65 gebildeten Zylinder gleitet kolbenartig ein Innen-
zylinder 77 mit einem unteren ausragenden Abschluss-
ring 79. Der Abschlussring 75 des dusseren Zylinders

73 wirkt somit als Anschlag fiir den Ring 79 und da-
mit den Innenzylinder 77. Beziiglich des Innenzylinders
77 koaxial, drehbeweglich gelagert, ist an dessen obe-
rem Ende im Bereich des Mitnehmerkopfes 71 ein Klemm-
ring 81 angeordnet, dessen Innendffnung ebenfalls ko-
nisch verlaufende Klemmflichen 83 aufweist, allenfalls
mit einem elastischen, gut haftenden Material belegt.
Die Antriebsachse 69 ist, wie bei 85 dargestellt, im-
Motor 67 léngsverschieblich gelagert. Die Achse 69

ragt durch den Motor 67 durch und ist an einem Lager

87 drehbeweglich auf dem Kolben 89 einer pneumatischen
oder hydraulischen Kolben/Zylinderanordnung mit 2Zylinder

91 und Ansteuerleitungen 93 und 95, verbunden.

Wird nun die Schablone 53 mit dem mittels der Scheren
59 zum Segment geschnittenen Drahtsegment. erst {iber
den Stempelkolben 49 abgesenkt, danach letzterer riick-
gezogen und die Schablone 53 weiter iiber die zu Ver—
bindenden St&be 5 und 7 bewegt, so ragen die Enden

der Agraffen 61 in die Zentrumsdffnung des Klemmringes
81 ein. Nun wird {iber die Steuerleitung 93 der Kolben
89 und damit die Antriebsachse 69 mit dem Mitnehmer-
kopf 71 hochgefahren, womit die Schablonenschenkel
iiberragenden Agraffenenden zwischem dem konischen Mit-
nehmerkopf 71 und der Klemmfldche 83 festgeklemmt wer- -
den. Der Motor 67 wird in Gang gesetzt, womit sich

die Antriebsachse 69, der Kopf 71 und, iiber den Klemm-

sitz, die Agraffenenden und der Klemmring 81 drehen.
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‘Durch dieses Verdrehen der Agraffenenden erfolgt ein

zunehmend starker Zug auf die verdrehte Agraffenpar-
tie, je nachdem, welche Kraft zu iiberwinden ist, um

den Kopf 71 mit der Antriebsachse 69 sowie den Klemm-
ring 81 und den Innenzylinder 77 anzuheben. Durch An-

steuerung der Kolben/Zylinderanordnung 89, 91 iiber

‘die Steuerleitungen kann die sich einstellende Zug-

kraft gesteuert werden und damit auch der Zeitpunkt,
an welchem die verdrillte Agraffenpartie bricht. Wird
durch Beaufschlagung von Steuerleitung 95 ein zusdtz-

licher, nach unten wirkender Druck auf den Kolben 89

~ausgeilibt, so bricht die verdrillte Partie nach wenigen

Unigdngen, umgekehrt lidsst sich durch Beaufschlagung
der Steuerleitung 93 mit Druck der den Bruch beein;
flussende Zug reduzieren, der Bruch erfolgt erst bei

einer htheren Anzahl Umg&ngen.

Da es in Fig. 4 vornehmlich um die Darstellung des
Drillkopfes 63 geht, sind die Anordnungen von Schablo-
nen 53, Scheren 59, Stempel 49, der Stdbe 7 und 5 und

deren Auflagen nur schematisch dargestellt.

In den Fig. 5a und 5b ist eine Seitenansicht einer
bevorzugten Ausfiihrungsform der Schablone 53 darge-
stellt sowie eine Schnittdarstellung gemdss Linie

V - V von Fig. 5a. Die Schablonen 53a sind aus einer
Platte geformt, worin eine u-f&rmige Einformung 99
eingearbeitet ist. Die Platte 97 ist mit der Lager-
achse 57 verbunden. An den durch die Einformung 99
gebildeten Schenkelpartien 101 der Platte 97 sind
vorspringende Kragen 103 vorgesehen, derart, dass

dazwischen eine Fithrungs— und Halterungsrinne 105 fiir



10

15

20

25

30

0122883

- 15 -

die Agraffen entsteht. Im weiteren sind die Enden der
Schenkelpartien 101, wie aus‘Fig.JSb ersichtlich, bei
107 eingekerbt, so dass Fﬁhrungen éntstehen, in wel-
chen das Bindedrahtsegment gehaltert wird.'In dexr
Firstpartie der nach unten geéffneten'U—Einformung

99 ist, falls erforderlich, eine Aufnahmeform 109
vorgesehen, die das Aufnehmen des Spannockens 51 des
zugeordneten Stempelkolbens 49 e:laubt, wenn die
Schablone 53 auf den Kolben abgeéénktvwird und die
weiter ein Riickziehen dieses Kolbens 49 in der in Fig.

5b angedeuteten Richtung erméglicht.

Der Antrieb der verschiedenen, anhand der Fig. 2, 3
und 4 erlduterten Arbeitébewegungen erfolgt in bekann~
ter Art und Weise, beispielsweise hydraulisch oder
pneumatisch. Im weiteren ist die Positionierung der
gesamten Abbindbank 23a bzw. b gemdss Fig. 1 quer zur
Lidngsstabrichtung, vorzugsweise einstellbar. Dazu bil-

den die unter der Ebene E_ angeordneten Drillkdpfe

63 gemdss Fig. 2 und die garﬁber angeordneten Organe
mit Stempelkolben 49, Schablonen 53,>Wagen 35, Klemm-
zangen 47 und Fihrungs— bzw. Antriebsrollen 45 eine
gemeinsam verschiebbare Arbeitseinheit, wie bereits

in Fig. 1 dargestellt.

2. Stabzufﬁhrung

In den Fig. 6 und 7 ist der Zuspeisemechanismus fir
die Stibe in die Abbindbinke 23 gemdss Fig. 1 oder
auf die Léngsstabbank 15 dargestellt. Obwohl an-
schliessend fir die Zuspeisung der Querstdbe 7 be-~
schrieben, kann der dargestellte Mechanismus ohne
weiteres auch fﬁt.die'Zuspeisung der Léngsétébe 5 vom

Kran 13 in die Fﬁhrungen 17 verwendet werden.
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In Fig. 6 ist im Querschnitt eine Abbindbank 23 in
Analogie zu den Fig. 2, 3 dargestellt, nun mit der
Zufiihrungsvorrichtung flir die Querstdbe 7. Der sche-

matisch dargestellte Laufkran 25 mit dem Kranwagen

27 ist schwenkbar gemidss S5 an der Briicke 26 in Rich-

tung S, verschieblich gelagert.

4
Der Wagen 27 ist wannenfdrmig ausgebildet, wobei derx
Wannenboden einen nach unten um ein Scharnier 111 ge-
steuert aufklappbaren Teil 113 aufweist. Durch Naéh-
untenschwenken des Bodenteils 113 werden die im Kran-
wagen 27 gelagerten Querstdbe 7 der Magazin- und Zu-

fihreinrichtung an der Abbindbank 23 zugefiihrt.

Am Balken 55 geméss.Fig. 3, an welchem die Schablonen
53 gelagert sind und an welchem die Scheren 59 fixiert
sind, sind mehrere angetriebene Rollen 117 vorgesehen.
An diesen Rollen 117 ist je das Ende eines FOrder-
riemens oder einer Fdrderkette 119 befestigt, deren
zweites Ende am Eingang eines Zufilihrkanals 121 fixiert
ist. Die vom Kranwagen 27 abgegébenen Querstdbe 7 fal-
len nun vorerst in die losen Forderriemen 119, worauf,
durch Antrieb der Rollen 117_in dargestellter Dreh-
richtung, die Forderxriemen 119 verkiirzt werden. Da-
durch werden die darin abgelegten Querstdbe 7, wie
dargestellt, angehoben und rollen in den Zufiihrkanal
121 ein. Eine erste in den Zufiihrkanal 121 einragende
Klinkenanordnung 123, beispielsweise pneumatisch be-
trieben, verschliesst vorerst den weiteren Durchlass
des Zufiihrkanals 121. Unmittelbar darunter, in etwa
auf einem dem Querstabdurchmesser entsprechenden Ab-
stand, ist eine zweite Klinkenanordnung 125, beispiels-
weise ebenfalls pneumatisch betrieben, vorgesehen,

so dass durch Rickziehen der ersten Klinkenanordnung
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123 jeweils ein Querstab 7 auf die noch sperrende zwei-
te Klinkenanordnung 125 fallengelassen wird, deren
Riickzug erst den entsprechenden Querstab 7 fiir ein
Weiterfallen auf die Langsstdbe 5 freigibt. Die obere
Klinkenanordnung 123 hat die Aufgabe, das Gewicht der
aufeinander lagernden Querstdbe 7 aufzunehmen, so dass
die Freigabe einzelner Querstdbe 7 durch die zweite
Klinkenanordnung 125 dadurch unbeeinflusst erfolgen
kann. Nach Freigabe durch die zweite Klinkenanordnung
125 wird der entsprechende Querstab 7 zwischen mehreren
in Querstabrichtung hintereinander gelagerten Fiihrungs-
stangenpaaren 127 auf die Langsstdbe 5 geleitet und
dort positioniert gehalten. Die Fiihrungsstangenpaare
sind dabei zwischen den sich in Querstangenrichtung
folgenden Schablonen/Stempel/Drillkopfanordnungen an-
geordnet und beeintrédchtigen somit deren Funktions-
weise nicht. Um nach Abbinden des jeweiligen Quersta-
bes 7 den Vorschub der Lingsstdbe 5 in Richtung S _zu
ermdglichen, ist die in Vorschubrichtung vordere Fiih—-

rungsstange bei 130 federnd schwenkbar.

Wie aus Fig. 6 weiter ersichtlich, bilden Drillképfe

63 sowie die Vorrichtungen mit Einzugwagen 35, Stempel-
kolben 49, Schablonen 53, Scheren 59 und Balken 55
sowie die beschriebene Magazin- und Zufihreinrichtung,
wie bereits erwdhnt, eine sowohl in Lé&ngsstabrichtung
wie auch in Querstabrichtung gemeinsam verschiebliche

Arbeitseinheit.

In den Fig. 7a und 7b ist eine bevorzugte Ausfiihrungs-
form der Doppelklinkenanordnung 123 und 125 geméass

Fig. 6 dargestellt. Bei dieser Ausfiihrungsvariante
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werden die beiden Klinken durch zwei Kreissegmente

129 und 131 gebildet, die gemeinsam um eine Achse 133
angetrieben werden. Die beiden Segmente sind in Ach-
sialrichtung versetzt, ebenso um einen Drehwinkel Y.
Wie aus Fig. 7a ersichtlich, verschliesst in der aus
Fig. 7b ersichtlichen Drehwinkellage das Segment 131
den Querstabdurchlass zu den Fiilhrungsstangenpaaren
127. Dreht nun die Segmentanordnung in der mit x be-
zeichneten Richtung gemdss Fig. 7b weiter, so wird
das untere Segment 131 zunehmend aus dem Bereich der
aufliegenden Querstange 7 geschwenkt und gibt mehr
und mehr den Durchlass zu den Fiihrungsstangenpaaren
127 frei. Gleichzeitig greift aber das obere Segment
129 mehr und mehr zwischen die unmittelbar auf dem
Segment 131 aufliegende Querstange 7 und die ndchst-
aufliegende ein, bis das Segment 131 schliesslich den
Durchlass fiir die unmittelbar aufliegende Querstange

7 freigibt, hingegen das Segment 129 den Durchlass

fir die nidchste versperrt. Wird nun die Segmentanord-
nung in umgekehrter Richtung zuriickgedreht, so f&dllt
die vormals durch das Segment 129 aufgehaltene Quer-
stange auf das nun wiederum den Durchlass versperrende
untere Segment 131, so dass eine erneute Richtungsum-
kehr der Drehbewegung, entsprechend x von Fig. 7b,
wiederum eine Freigabe der unmittelbar auf dem Segment
131 aufliegenden Querstange 7 bewirkt, bei gleichzeitiger
Sperrung des Durchlasses fiir die ndchstfolgende Quer-

stange durch das obere Segment 129.

Somit wird durch sukzessives Hin- und Herdrehen der
Segmentanordnung um die Antriebsachse 133 eine Quer-
stange 7 nach der anderen stdrungsfrei durch die Fih-
rungsstangenpaare 127, den Léngssténgen 5 zugefiihrt,

um daraufhin mit letzteren verbunden zu werden.
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Zur Anpassung des Segment-Achsiél—Abstandes an un-
terschiedliche Stangendurchmesser, kann z.B. das obere
Segment 129 an einem Ring -134 befestigt sein, dessen
Innengewinde 136 auf dem Aussengewinde der Achse 133
18uft und die mittels Spannschraubén 138 arretierbar

ist.

3. Hubvorrichtung des Laufkrans in der Lagerzone

In Fig. 8 ist in Seitenahsidht eihe'bevorzugte Ausfih-
rungsvariante des Laufkraﬁes 9 in der Lagerzone 1 dar-
gestellt, mit dessen Hilfe L&ngs—- und Querstdbe 5,

7 aus den ehtsprechenden Lagerpartien angehoben wer-
den und, wie in Fig. 1 dargestellt, dem Querstablauf-
kran 25 oder dem Lingsstablaufkran 13 zugefdrdert wer-
den. Prinzipiell umfasSt‘der Laufkran 9 eine obere,
auf schematisch dargestellten Schienen 135 laufende,
Briicke 137, woran vertikal anheb- oder absenkbar an
Schienen 139 eine Hubbriicke 141 gelagert ist. Die Hub-
briicke 141 wird in die in Fig. 1 dargestellten Lager-
abschnitte zwischen die Lagerpfosten 3 zur Aufnahme
der dort gelagerten Stdbe abgesenkt. Die Aufnahme des
Stabgutes ist insofern nicht ganz unproblematisch,

als dass verhindert werden muss, dass nach dem Anheben
einzelne der in gewissen Fdllen dicken und damit schwe-
ren Stdbe zurilickfallen. Zu diesem Zweck ist etwa in
der Mitte der Hubbriicke 141 ein Elektromagnet 143 vor-
gesehen. Ist die Hubbriicke 141 auf die St&be 5 bzw.

7 abgesenkt, so wird der Elektromagnet 143 aktiviert
und zieht, wie gestriéhelt in Fig. 8 angedeutet, eine
Anzahl Stdbe an. In L&ngsrichtung der Hubbrilicke 141
betrachtet, sind beidseitig des Elektromagneten 143,
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entlang der Briicke 141 l&ngsverschieblich gelagert,
Untergreifarme 145 vorgesehen, mit einem ersten senk-
recht nach unten ragenden Arm 147 und-einem zweiten
aus vertikaler Lage, an einer Scharnierpartie 149,
angetrieben in horizontale Lage schwenkbaren Arm 151.
Sobald nun der Elektromagnet 143 die St&ibe angezogen
hat, und sie um ein gewisses Mass mit der Briicke 141
angehoben worden sind, werden die Arme 151 angetrie-
ben, in die Horizontale gelegt, und untergreifen, wie
gestrichelt bei 151a dargestellt, die am Magnet ge-
haltenen Stdbe. Danach werden die Untergreifarme 145,
vorzugsweise mit als Rollen aﬁsgebildeten Armen 151,
wie mit Pfeilen in der Fig. angedeutet, nach aussen
bewegt und heben die abgebogenen Seitenpartien der
St&dbe in gestreckte Lage. Damit ist eine sichere Fih-
rung und Halterung fiir die aufgenommenen St#be sicher-
gestellt. Die Hubbriicke 141 wird weiter angehoben,
und mit einem Vorschubmechanismus, schematisch bei
153 dargestellt, werden die aufgenommenen Stdbe einer
Antriebs- und Zuschnitteinrichtung 155 zugefiihrt, an
welcher sie auf die richtige L&nge zugeschnitten, éann,
wie in Fig. 1 dargestellt, den Laufkrdnen 13 oder

27 zugeschoben werden.

Die iibrigen Aggregate der in Fig. 1 dargestellten Ge-
samtanlage, sind in bekannter Art und Weise aufgebaut.
Die Verteilung der Langsstibe 5 vom Laufkran 13 auf
das Ldngsstabbett 15 kann dabei, wie fiir die Abgabe
der Querstdbe an die Abbindbdnke 23 im Zusammenhang

mit Fig. 6 beschrieben, erfolgen.
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Die gesamte Anlage wird dabei vorzugsweise voll auto-
matisch gesteuert, wozu sich eine Rechner- oder Mikro-
prozessorensteuerung vorziiglich eignet. Durch Vorsehen
mehrerer hintereinander gestaffelt angeordneter Ab-
bindb&nke 23 kann die Maschenweite des hergestellten
Netzes 33 beliebig eng gew&hlt werden, wobel sicher-
gestellt bleiben sollte, dass bei sich sowohl in Netz-
léngs- wie auch in ~querrichtung folgenden Abbindstellen
die Agraffen um 90° versetzt in den Kreuzungspunkt-
diagonalen liegen. Dies auch dann, wenn nur jede zwei-
te Kreuzungspartie abgebunden wird, was die erreichte
Abbindfestigkeit in den meisten F&llen ohne weiteres

zuldsst.

Mit der beschriebenen Anlage werden sehr hohe Her-
stellungsgeschwindigkeiten erreicht, unter Verwendung
dicker Armierungsstédbe, beispielsweise Vorschubge-
schwindigkeiten von mehr als einem Querstab pro

10 Sek.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum maschinellen Verbinden der St&be eines
Stabnetzes, wobei man ein drahtf&rmiges Bindeelement
einer Kreuzungsstelle zuspeist, dort fixiert und ein
Segment davon abtrennt und mit letzterem die Verbindung
erstellt, dadurch gekennzeichnet, dass man das Binde-
element {iber mehrere zu erstellende Kreuzungsstellen
durchzieht und vom durchgezogenen Bindeelement Segmente
im Bereich jeder der zu erstellenden Kreuzungsstellen

fixiert und abschneidet.

2. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass man

- das eingezogene Bindeelement (43a), in einer ersten
Lage beidseitig der einen Stdbe (5) fixiert (47,
41),

- das fixierte Bindeelement (43a) in einer Ebene
wenigstens nahezu parallel zu einer von den einen
Stdben (5) aufgespannten TES) spannt, und dabei
den tber den St&ben (5) verlaufenden Anteil des
Bindeelementes (43a) wenigstens nahezu parallel

in eine zweite Lage (43b) spannend verschiebt,

- das so géspannte Bindeelement (43b) auf der Stab-
seite mittels einer Anzahl wenigstens nahezu

stabebene-paralleler Stempel (49) untergreift,
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eine Anzahl u-fdrmiger Schablonen (53}, mit gegen
die Stdbe (5) gerichteten, zu den Stempeln (49)
symmetrischen Schenkeln und einer u-Fl&chenebene
(E53) senkrecht zu derjenigen (ES) der St&dbe durch
das Bindeelement (43b), auf letzteres absenkt, der-
art, dass das Bindeelement (43b) durch die u-Schen-
kelenden der Schablone und den Stempel (49) segment-

weise gespannt wird,

das Bindeelement (43b) zwischen den Schablonen (53}
durchtrennt (59),

die Schablonen (53) mit den so entstandenen Binde-
element-Segmenten iiber die Stempel (49) zur Bildung

der u-f6rmigen Agraffen (61) absenkt,

die Stempel (49) aus den Schablonenbereichen (E
riickholt,

53)

die Schablonen (53) mit den Agraffen (61) iber sich
kreuzende Stdbe (5, 7) absenkt,

die Agraffenden mit einer Anzahl Drillk&pfe (63)

auf der anderen Stabseite ergreift,
die Schablonen (53) riickzieht,

die Agraffenenden verdrillt.
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3. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass man nach Riickholen der Stempel (49) aus den Schablo-
nenbereichen (E ;) die Schablonen um = 45° schwenkt,

um die Agraffen (61) diagonal iiber die Kreuzungsberei-
che (5, 7) abzusenken.

4. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
man bei sich in Stabrichtung folgenden Kreuzungsstellen
die Abbindungen mit um 90° versetzten Schablonen (53)

und damit Agraffen (61) vornimmt.

5. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche,” wie nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass man der + und - 45°-Schwenkung der Schablonen

(53) resp. Agraffen (61) je die eine oder andere Ver-
drillungsrichtung des zugeordneten Drillkopfes (63)

zuordnet.

6. Anlage zum maschinellen Verbinden der Stdbe eines
Stabnetzes mit einer Zuspeiseanordnung fiir ein draht-
f6érmiges Bindeelement, Fixierorganén und Durchtrenn-
organen fiir das Bindeelement im Bereiche jeweils einer
Stab-Kreuzungsstelle sowie mit Verbindorganen in Kreu-
zungsstellenbereichen fiir die Stabverbindung mittels
abgetrennter Bindeelementsegmente, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zuspeiseeinrichtung einen ilber mehrere
Kreuzungsstellenbereiche durchgetriebenen Einzugschlit-
ten umfasst, der, mit Greiforganen fiir das drahtfdrmige
Bindeelement, letzteres iiber mehrere Kreuzungsstellen-

bereiche durchzieht.
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Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der

Anspriiche, wie nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,

dass weiter vorgesehen sind:

8.

Fiihrungen (17) fiir die einen Stdbe (5),

Fixationsorgane (53, 49) zur segmentweisen Fixierung

des eingezogenen Bindeelementes'(43),

Trennorgane (59) zur Segmentierung des segment-

‘weise fixierten Bindeelementes (43) sowie

eine zusammenwirkende Schablonen- und Drillkopf-
anordnung (53, 63), einerseits zur Bildung u-£&r-
miger Agraffen (61) aus den Segmenten und deren

Einfiihrung Uber zu verbindende Stdbe (7, 5) sowie

anderseits zur Verdrillung der Agraffenenden.

Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der

Anspriiche, wie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

dass vorgesehen sind:

weitere, beidseitig der einen Stdbe angeordnete
Fixationsorgane (47, 41) fir seitliche Fixation

des eingezogenen Bindeelementes (43a),

Spannorgane (49, 50) zum Eingriff auf das einge-

zogene Bindeelement (43a) und dessen Spannung,

zwischen einer durch die Fihrung fiir die einen

St&be (5) gebildeten Ebene (E5) und dem Bindeelement

eintreibbare Stempel (49),
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- in einer Ebene senkrecht zur Ebene der Fiihrung durch
das Bindeelement nach den einen St#dben hin gedffne-
te u-f6rmige Schablonen (53), auf die Stempel (49)
je ausgerichtet und in die Ebene der Fiihrung (ES)
absenkbar, wobei vorzugsweise Schablonen (53) und
Stempel (49) als Fixationsorgane zur segmentweisen

Bindeelement-Fixierung wirken,

- zwischen den Schablonen (53), mit dem Bindeelement
in Eingriff bringbare Scheren (59) zum Segmentieren

des Bindeelementes (43b),

- unter der Ebene der Fiithrung (E5), auf die Schablonen
(53) je ausgerichtet, getriebene Greif- und Drill-
k6pfe (63) zum Ergreifen und Verdrillen der mittels
der zugeordneten Schablonen (53) abgesenkten, mittels
letzterer (53) und den Stempeln (49) zu Agraffen
(61) gebogener Bindeelement—-Segmente.

9. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der

Anspriiche, wie nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spannorgane (49, 50) sowie die Stempel
(49) wenigstens in etwa parallel zu den Langsstabfiih-

rungen (15, 17) verschieblich sind.

10. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der

‘Anspriiche, wie nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,

dass die weiteren Fixationsorgane einerseits durch den
Einzugschlitten (35) gebildet sind, der mit einer Greif-

anordnung (41) fiir das Bindeelement aus mindestens einem

£
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Vorrat (31) versehen ist, und der nach Einzug des
Bindeelementes (43) arretierbar ist, anderseits durch
mindestens eine Klemmanordnung (47), auf der Vorrats-

seite des Bindeelementes (43).

11. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spannorgane Greifanordnungen (51) fiir das

Bindeelement (43a) an den Stempeln (49) umfassen.

12. Anlage, vorzugsweise nach mindestéens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass beidseitig der Fiihrungen (15, 17) ein Bindeelement-
vorrat (31) vorgesehen ist sowie gesteuerte Zuspeise-
aggregate (45) zum Zuschieben des jeweiligen Bindeelement-
Endes in eine Greifanordnung (41) des auf der entspre-
chenden Seite der La@ngsstébe (5) stehenden Einzugschlit-
tens (35), derart, dass er (35) bei jeder Hin- und bei
jeder Herbewegung erst ein Bindeelement ergreift, dann

das Bindeelement aus dem entsprechenden Vorrat (31) ein-

zieht.

13. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schablonen (53) je um eine Achse {57) senk-

recht zur Langsstabebene (E5) schwenkbar sind.

14. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

dass die Schablohen (53) an der Innenfl&dche mindestens
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ihrer Schenkel (101) je eine Filhrungs- und Halterungs-

rinne (105, 103) fiir das umgebogene Bindeelement-Segment

- aufweisen.

15. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der

- Anspriiche, wie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

dass die Schablonen (53) an ihren Schenkelenden eine

Fiihrungsnut (107) aufweisen, zur segmentweisen Fixie-

rung des Bindeelementes (43b).

-16. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der

Anspriiche, wie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Drillkopfanordnung Drillképfe (63) umfasst,

je mit:

- einem Mitnehmerkopf (71),

.- einem hierzu koaxialen Klemmring (81),

.wobei Klemmring (81) und Mitnehmerkopf (71) axial, re-

lativ zueinander verschieblich gelagert sind, um durch
deren Axialverschiebung die Enden der Agraffe (61)

zwischen sich festzuklemmen.

17. - Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mantelflidche des Mitnehmerkopfes (71) und/oder

die Innenfliche des Klemmringes (81) mindestens teilwei-

- se durch die Keilringfldchen gebildet sind.
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18. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 16, dadurch gekehnzeichnet,
dass die Mantelfl&dche des Mitnehmerkopfes (71) und/oder
die Ihnenfléche des Klemmringes (81) mindestens teilwei-
se aus elastischem Material und/oder aufgerauht, wie

gerippelt, ausgebildet sind.

19. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
dass der Drillkopf (63) zur Erzeugung einér eiﬁstellba-
ren zZugkraft auf die verdrillte Agraffenpartie‘ausge—
bildet ist.

20. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zugkraft durch vertikale Anordnung der Drill-
kopfdrehachse und vertikale Verschieblichkeit‘des
Drillkopfes (63), durch das Eigengewichtvmindestens

des Drillkopfes (63) erzeugt wird.

21. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
.dass zur Erzeugung der Zugkraft ein Krafttrieb (89,

91), wie eine pneumatische oder hydraulisché Kolben-

Zylinderanordnung, vorgesehen ist.

22. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
dass der Klemmring (81) frei drehbar gelagert ist, und
der Mitnehmerkopf (71) angetrieben ist, wobei sich die-
ser Antrieb bei Verkeilung von Kopf (71), Ring (81)

und Agraffenendpartién} auf den Ring (81) Ubertréagt.
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23; Anlagé, vorzﬁgsweise nach mindestens einem der
Anspruche, wie nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
dass der Klemmrlng (81) und der Mitnehmerkopf (71)
achsial verschieblich gelagert sind, der Ring (81) min-
destens in Richtung zur Langsstabebene (ES) auf einen
achsialen Anschlag (75, 79) wirkt, vorzugsweise auch

in Gegenrichtung (79, 65).

24. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der

Ansprﬁché, wie nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,

dass ein Antriebsorgan (91) fiir die Achsialverschiebung

des Mitnehmerkopfes (71) vorgesehen ist.

25. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der

Anspruche, wie nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

dass sie mindestens eine Magazin- und Zuspeiseeinrich-

tung fir die einen (7) und/oder anderen Stdbe umfasst,
zur Einspeisung der andern Std&be (7) in den Arbeits-
bereich der Schablonen- (53) und Drillkopf-Anordnung
(63) und/oder zur Verteilung der einen St#be (5) in
die Fﬁhrﬁngen (17).

26. Anlagé, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet,

dass die Magazin- und Zuspeiseeinrichtung mindestens

zwel Forderriemen (119) umfasst, deren eines Ende je

" an einer getriebenen Rolle (117), mit stabparalleler

Achsrichtung befestigt ist, und deren zweites Ende je

an einer Einlasszone eines stabparallelen Fiihrungs—-
_kanals (121) befestigt ist, und der fiir die anderen

'Stdbe (7) im Bereich der Schablonen—Dri1lkopfanordnung

fiir die einen (5) im Bereich der Fiihrungen (17) ausmiindet,
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wobei die losen Forderriemenschlaufen einen Aufnahme-
bereich flir die Stédbe (5, 7) bilden, der sich durch
Antrieb der Rolle (117) in schlaufenverkiirzender Dreh-
richtung verkleinert und die darin gelagerten Stdbe

(5, 7) zur Filhrungskanaleinlasszone (121) anhebt.

27. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet,
dass die Magazin- und Zuspeiseeinrichtung einen stab-
parallelen Fiihrungskanal (121) aufweist, der sich auslass-
seitig verjlingt, wobei in der sich verjiingenden Partie
zweli lbereinander angeordnete, abwechselnd den Austritt
versperrende Klinkenanordnungen (123, 125) vorgesehen
sind, deren Vertikalabstand in etwa dem Stabdurchmesser

entspricht.

28. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet,
dass die zwei Klinkenanordnungen durch mindestens ein
Klinkenrad gebildet sind, mit wenigstens nahezu verti-
kaler Drehachse (133), wobei die zwei Klinken durch

zwel am Rad angeordnete, in ihrer Winkellage (45 und
achsial versetzte, radial vorspringende Segmente (129,
131) gebildet sind.

29. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet,
dass die Magazin~ und Zuspeiseeinrichtung fiir Quer-
stdbe (7) Fihrungskanalendpartien (127, 128) aufweist,
die nahezu auf die Ldngsebene (ES) ragen, um dort die
Querstibe (7) widhrend des Abbindens zu haltern, wobei
eine der Partien (128) vorzugsweise federnd, schwenkbar
ausgebildet ist, zur Freigabe des abgebundenen Quer-

stabes (7) bei L&ngsstabvorschub.
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30. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass Laufkrananordnungen (13, 27) zur Zufihrung von
Querstdben (7) in den Arbeitsbereich der Schablonen-
Drillkopfanordnung und/oder von Langsstdben (5) auf
die Langsstabfiihrungen (17) vorgesehen sind sowie ein
Lager (1) fiir die Quer- und/oder Lingsstdbe (5, 7),
weiter ein Lagerkran (9) zur Aufnahme der gelagerten
Sfabe (5, 7) und deren Zufithrung an die Laufkrananord-

nung (13, 27).

31. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet,
dass der Lagerkran (9) einen zu den gelagerten Stdben
(5, 7) parallel verlaufenden, absenk- und anhebbaren
Balken (141) aufweist, in dessen Mittelbereich ein Elek-
tromagnet (143) zur Aufnahme der Stdbe (5, 7) in deren
Mittelbereich angeordnet ist, wobei beidseits des Elek-
tromagneten {143), entlang des Balkens {141) Verséhieb—
lich, nach unten ragende, L-f&rmige Greifer (145, 149,
151) vorgesehen sind, deren Unterschenkel (151) getrie-
ben unter die aufgenommenen Stdbe (5, 7) aufklappbar
ist, derart, dass nach der Stabaufnahme mittels des
Magneten {143), Anheben des Balkens (141), die sich
dadurch biegenden Randpartien der aufgenommenen Stdbe
(5, 7) durch nach aussen Fahren der Greifer (145, 149,

151) gestreckt werden.

32. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem .der
Anspriliche, wie nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet,
dass der Lagerkran (9) eine Zuschneidvorrichtung (155)

fiir die aufgenommenen Stdbe (5, 7) umfasst.
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33. Anlage, vorzugsweise nach mindestens einem der
Anspriiche, wie nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,

dass sie rechengesteuert ist.
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FIG. 2




0122883

3/7

FIG. 3
50 49 41 m,o u\m
/ \ 38
| _ | | . = /
| _ | M7y \wm
m . m | _..+_.._|s\\n\
I ! T ] N B
. | S | {HERT £
i . _ B L T s
© ) e e %. k=l I S
E Y _ — i m \_ I ﬁw \/ "
i ¥ Sy 8 5 S HD

3
/
/




0122883
FIG. 4

4/1

1

VAL R/

{,/57

Sg

™ )
WU © - 77
N~ R A8
\ 4
AR AR w
?
ﬁ ~ | pany
N -~ (@]
N v I~ o UV 2] N
- 3 H/ A\
] - . { . — N
_ ‘ N e et T l.l'_.l |l_ N
Lo R
53 o i _J
o 7 ZER
[
- J Ps L W
“ ™
2 ] & F
SRAAANANLNNNNRRNNAN 7
/
- L7277




0122883

FIG. 5b
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