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@ Verfahren zum Bewehren von Betonplatten, Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens sowie

Gittertrager.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beweh-
ren von Betonplatten, eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens sowie hierdurch herstellbare
Gittertrdger (1). Das in herk&mmlicher Weise den
statischen Erfordernissen entsprechend berechnete
Bewehrungsgebilde aus Gittertrdgern wird aus ein-
zelnen Drahtsidben geeigneten Durchmessers und
geeigneter Lange aufgebaut. Insbesondere die Dia-
gonalen (5, 6), die Uber FuBpunkte (7, 8) mit den
Untergurten (3, 4) und Uber Scheitelpunkte (9) mit
dem Obergurt (2) fest verbunden, insbesondere ver-
N\ schweifit sind, k8nnen auf diese Weise individuell
Liiber die Lidnge des Gittertrdgers (1) varilerend ge-
fertigt werden. Insbesondere kdnnen sie den stati-
P schen Erfordernissen entsprechend mit unterschied-
M lichem Fufipunkiabstand {(a3) und/oder unterschiedli-
Loy cher Form und/oder unterschiedlichem Biegeradius
L und/oder unterschiediichem Durchmesser gefertigt
) werden. Ferner kénnen die benachbarten FuBpunkte
¢ benachbarter Diagonalen (5, 6) unterschiedliche Ab-
stdnde (a2) voneinander aufweisen. Auf diese Weise
n'ist eine verschnittlose, den statischen Erfordernissen
jeweils unbedingt entsprechende Fertigung von Git-
tertrdgern (1) mdglich. Es ist sichergestellt, da8 die

endseitigen FuBpunkte (7) der endseitigen Diagona-
fen (5) mit dem jeweiligen Untergurt (4) fest verbun-
den sind und ggfls. einen Sicherheitsabstand (al)
zum Untergurt-Ende aufweisen. Zur Fertigung der
Diagonalen (5, 8) sowie der Gurte (2 bis 4) kdnnen
entsprechende Drahtstdbe von einem Drahtspul-La-
ger abgerufen, gerichtet und geeignet abgeldngt
werden. Eine Positionierung und/oder Sortierung ist
zweckmapBig.

Durch das Verfahren ist eine erhebliche Rationa-
lisierung bei der Herstellung von Betonplatten m&g-
lich. Ferner ist sine erhebliche Stahleinsparung er-
reichbar.
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Verfahren zum Bewehren von Betonplatten, Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens sowie
Gittertrager

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
wehren von Betonplatten, eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens sowie danach herge-
stellte Gittertrdger.

Die Herstellung von Betonplatien als Fertigteile
hat zunehmende Bedeutung erfahren. Es sind be-
reits Verfahren und Vorrichtungen bekannt gewor-
den, mit denen Betonplatten unterschiedlicher Ab-
messungen und mit hoher Takigeschwindigkeit ge-
fertigt werden knnen.

Betonplatten oder andere Betonfertigteile die-
ser Art werden im allgemeinen mit Bewehrungen
versehen. Diese Bewehrungen werden zunéchst
nach statischen Erfordernissen berechnet und ge-
fertigt und werden dann in die Vorrichtung einge-
fihrt, die dann in den flissigen Beton vergossen
und verdichtet wird. Abgesehen von einer Beweh-
rung mit Matten ist auch eine Bewehrung mit Git-
" tertragern Ublich. Gittertrdger bestehen aus einem
Obergurt und zwei beabstandeten Untergurten so-
wie Diagonalen, meist parabel oder hyperbelf&rmig
gebogene Drahtstlicke, deren FuBpunkte mit je ei-
nem der Untergurie und deren Scheitelpunkt mit
dem Obergurt fest verbunden, insbesondere ver-
schweifit, sind. Derartige Gittertrdger werden von
Spezialfirmen in Standardldngen von meistens 14
m hergestellt und einem Betonwerk geliefert, das
die Betonfertigteile fertigt. Im Betonwerk werden
dann von dem jeweils erforderlichen Trigertyp in
den gelieferten Ldngen die fUr das jeweilige Beton-
fertigteil n&tigen Lingen abgeschnitten. Dies hat
zur Folge, daB zwangsldufig erheblicher Verschnitt
produziert wird. AuBerdem sind Gittertrdger unter-
schiedlicher Statik auf Vorrat zu halten, was erheb-
liche Finanzierungs- und Lagerhaltungskosten zur
Folge hat. Ferner hat es zwangsldufig zur Folge,
daf nur bestimmte Typen an Gittertrdgern zu Ver-
fligung stehen und daher bei der Fertigung der
Betonfertigteile Kompromisse zu machen sind. Ub-
licherweise werden die tatséchlich verwendeten
Gittertrdger "auf der sicheren Seite" gewdhlt, d.h.
es wird Uberdimensicniert. Nur in sehr seltenen
Fillen werden ldngere Lierferzeiten flir Sondertrd-
ger, also fur Spezialfertigungen in Kauf genommen.
Dies ist offensichtlich kostspielig.

Dariiber hinaus fordern die Vorschriften, daB
am Ende eines Gittertrdgers ein Fufpunkt einer
Diagonale vorgesehen sein muB. Dies hat zur Fol-
ge, daB entweder ebenfalls Uberdimensionierungen
in Lingenrichtung des Gittertrgers erforderlich
sind, oder daB bei Nebeneinanderanordnung meh-
rerer Gittertrager Uberlappungen durchgefiihrt wer-
den, um die Statik sicherzustellen. Das hat zur
Folge, daB mehr Eisen verwendet wird als unbe-
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dingt erforderlich, was die Kosten wesentlich er-
héht. Insbesondere die Anordnung mit Uberlap-
pung hat ferner zusatzlichen Verschnitt zur Folge.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren sowie eine Vorrichtung zur Bewehrung von
Betonplatten so weiterzubilden, daB eine kosten-
glnstige, insbesondere verschnittarme, Fertigung
von Betonplatten mdglich ist. Ferner soll ein gesig-
neter Gittertrdger angegeben werden.

Die Aufgabe wird bei dem Verfahren gemas
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

Die Erfindung wird durch die Merkmale der
Unteranspriiche 2 bis 9 weitergebildet.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens zeichnet sich durch die Merkmale der Anspri-
che 10 bis 12.

Die Aufgabe wird durch Gittertriger gemas
den Ansprlichen 13 bis 15 geidst.

Die Erfindung geht dabei von der Erkenntnis
aus, daf das Problem durch eine automatisierte
Fertigung vor Ort von Gittertrdgern erreicht werden
kann. Die Erfindung geht ferner von der Erkenntnis
aus, daf bei einer solchen automatisierten Ferti-
gung die Diagonalen im Laufe eines Gittertragers
unterschiedliche Form aufweisen aufweisen kdn-
nen, so daB bei optimaler Ldnge des Gittertrdgers
stets gewdhrleistet werden kann, da ein
Diagonalen-PuBpunkt am Ende des Gittertréger
vorliegt. Darliber hinaus kann durch diese Vorge-
hensweise, die weitgehend automatisierbar ist, eine
hohe Fertigungsgeschwindigkeit erzielt werden.
Diese kann insbesondere flir den Fall, daf die
Drahtstdbe von einem Drahtspulen-Lager abgezo-
gen werden, auBerordentlich niedrig gestaltet wer-
den. Bei Verwendung lediglich einer Auswahl an
Drahtdurchmessern ist die Lagerhaltung auBerdem
sehr einfach, platzsparend und damit kostengiin-
stig. Dabei ist eine Uberdimensionierung der Gitter-
trdger nicht erforderlich, da der FuBpunkiabstand
der Diagonalen bzw. auch der Abstand benachbar-
ter Diagonalen entsprechend den Vorgaben opti-
miert werden kann, Darliber hinaus ermdglicht die
Automatisierung bei der Fertigung der Bewehrung
die Verwendung von Arbeitskrdften, die keine hohe
Qualifikation erfordern. Von weiterem Vorteil ist,
daB der gefertigte Gitterirdger auf einer Palette
abgelegt werden kann oder auf diese Palette selbst
gefertigt werden kann und mit dieser sowie ande-
ren Gittertrdgern in vorgegebener Anordnung in ein
Zwischenlager abgesetzt werden kann. Durch die-
ses Zwischenlager ist die Herstellung der Beweh-
rungen vergieichsweise unabhéngig von der jeweili-
gen gerade erforderlichen Taktzeit der Fertigungs-
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vorrichtung. Ferner kann ein solches Zwischeniager
als Puffer zwischen mehreren Vorrichtungen zur
Fertigung von Bewehrungen undioder mehreren
Fertigungsvorrichtungen von Betonplatten dienen.

Die Erfindung wird anhand des in der Zeich-
nung dargestelliten Ausflihrungbeispiels ndher er-
ldutert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch ein FlieBbild zur Erldute-
rung des erfindungsgeméagBen Verfahrens,

Fig. 2 schematisch und perspektivisch den
Aufbau eines Gittertrdger gemaRB der Erfidnung.

In einem Drahtlager sind DrZhte unterschiedli-
cher Durchmesser, beim Ausflihrungsbeispiel vier
unterschiedliche Durchmesser 0 1 bis 0 4 gelagert.
In einem ersten Schriit wird aus dem Drahtlager
nach Vorgabe Draht eines ausgewihlten Durch-
messers abgezogen und gerichtet. In sinem zwei-
ten Schritt wird der gerichtete Drahtstab auf Linge
geschnitten. Ist der Drahtstab flir einen Untergurt 3,
4 (Fig. 2) vorgesehen, so wird er auf die Lange 1
abgeschnitten. FlUr einen Obergurt 2 (Fig. 2) kann
eine etwas kirzere Linge vorgesehen sein, es
kann aber auch die gleiche Linge vorgegeben
sein. Flr Diagonalen (5, 8) ergibt sich die abzulédn-
gende Linge aus dem Abstand h zwischen dem
Obergurt 2 und den Untergurten 3, 4, dem Abstand
b der Untergurte 3, 4 sowie dem FuBpunktabstand
ad einer Diagonale. Ggfls. auch aus der Form der
letzilich verwendeten Diagonale 5, 6, etwa dem
Biegeradius, dem Verhdltnis zur Symmetrie und
dgl. In einem dritten Schritt werden die auf Lange
geschnittenen Drahtstdbe flir die verschiedenen
Gurte 2 bis 4 positioniert und in einem Puffer
gespeichert. Ggfls., d.h. abh&ngig vom Aufbau ei-
ner nachgeordneten SchweiBstation, kann hier auf
eine Positionierung verzichtet werden. Fur die Dia-
gonalen 5, 6 erfolgt in einem dritten Schritt das
Biegen gemaB Vorgabe unter Berlicksichtigung der
Hhe h, des FuBpunktabstandes a3 sowie der vor-
gegebenen Form (symmetrische Form, Art der Bie-
gung gemdpB Parabel, Hyperbel od. dgl., Assym-
etrie usw.). Die gebogenen Diagonalen werden
dann in derjenigen Reihenfolge sortiert wie sie spé-
ter bendtigt werden und zwischengespeichert.

Je nach Anzahl der zu fertigenden Diagonalen
5. 6 sind die Gurte 1 bis 3 und die Diagonalen 5, 6
unterschiedlich lang zwischenzuspeichern. Sind die
Gurte 1 bis 3 und Diagonalen 5, 6 gefertigt, werden
sie einer Schweifistation zugefiihrt. Zundchst wer-
den der in der Schweiistation angelangte Obergur-
te 2 und die Untergurte 3 und 4 in einer dem
jeweiligen Gittertriger 1 enisprechenden Lage
nach H8he h und Untergurt-Abstand b angeordnet.
Hierzu weist die Schweifistation eine entsprechen-
de nicht im einzelnen erlduterte HGhenverstellein-
richtung auf. Dann werden aufeinanderfolgend zu
beiden Seiten des Obergurtes 2 und der beiden
Untergurte 3 bzw. 4 die Diagonalen 5, 6 in der
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vorgesehenen Reihenfolge und mit den vorgegebe-
nen Abstdnden angeordnet. Und zwar zundchst mit
dem vorgesehenen Abstand al des endseitigen
FuBpunktes 7 der endseitigen Diagonale 5 zum
Ende des Untergurtes 4 und dann daran anschlie-
Bend die Ubrigen Untergurte 8 mit dem entspre-
chenden Abstand a2 zum dem Ende abgewandten
FuBpunkt 8 der endseitigen Diagonale 5 bzw. der
dann endseitig néchstliegenden bereits befestigten
Diagonale. Nach Anlage der jeweiligen Diagonale 5,
6 am jeweiligen Untergurt 3, 4 erfolgt sogleich ein
Verschweifien, und zwar nicht nur am FuBpunkt 7,
8, sondern auch am jeweiligen Scheitelpunkt 9.
Werden symmetrische Diagonalen 5, 6 verwendet,
kann es auch zweckmapBig sein, den Scheitelpunkt-
abstand a4 in der SchweiBstation zu beriicksichti-
gen. Insbesondere ist dann eine Taktvorschubein-
richtung zweckmdigig, die einstellbare Vorschubldn-
ge pro Takt aufweist, damit die einzelnen FuBpunk-
te 7, 8 bzw. Scheitelpunkte 9 stets sicher den zum
Verschweifen erforderlichen einzeinen Schweifivor-
richtungen der Schweifstation gegeniberliegen.
Auf diese Art und Weise wird mittels der Taktvor-
schubeinrichtung in jedem Takt ein Diagonalenpaar
im statischer und konstruktiv notwendiger Lage
(Abstand a3, Abstédnde al, a2) angebracht. Daraus
folgt, daB auch die letzte Diagonale eines zu ferti-
genden Gittertrdger 1 in entsprechender vorgege-
bener Lage an Ober- und Untergurt 2 und 3 bzw. 2
und 4 anschweiBbar ist, derart, daB stets ein
Diagonalen-Fufipunkt am Ende eines Gittertrdger
vorliegt, was nach statischen Grundsitzen erforder-
lich ist.

Hierbei ist zu bemerken, daB bei der Herstel-
lung der sinzeinen Diagonalen 5, 6 ferner diese
auch unterschiedliche Durchmesser im Laufe sines
Gittertrdgers aufweisen kdnnen.

Es ist ferner zu bemerken, daB8 mit dem Ein-
bringen der Ober- und Untergurte 2 bis 4 in die
SchweiBstation bereits begonnen werden kann, be-
vor alle Diagonalen 5, 6 flir den jewsiligen Gitterira-
ger 1 gefertigt und im Zwischenspeicher abgelegt
sind.

Der jeweils gefertigte Gittertrdger 1 wird dann
entweder in ein Zwischenlager gebracht, beispieis-
weise auf eine Palette abgelegt, oder direkt der
Fertigungsvorrichtung zugeflihrt. Die Ablage auf
eine Palette hat den Vorieil, daB mehrere Gittertri-
ger 1, die zusammen eine Bewehrung flir eine
Betonplatte bilden, aufeinanderfolgend gefertigt
werden und in einer vorgegebenen Position auf der
Palette fixiert werden k&nnen. Das Fixieren kann
auf mechanischem, elektromechanischem oder
elekiromagnetischem Wege erfolgen. Falls erfor-
derlich, kann die so gebildete Bewehrung noch
durch andere Bewshrungsteile wie Matten oder dgl.
ergdnzt werden. Ferner kann die Palette, auf der
die Gittertrdger 1 abgelegt sind, Teil der Ferti-
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gungsvorrichtung sein.

Aus Vorstehendem ergibt sich, daB die Ferti-
gung der Gittertrdger ohne Verschnitt erfoigen
kann, wobei sdmtliche statischen Erfordernisse be-
riicksichtigt sind und eine friiher notwendige Uber-
lappung sicher vermieden ist. Ferner ist eine Uber-
dimensionierung ebenfalls vermieden, andererseit
wird eine optimale Gestaltung der Gittertrdger er-
reicht und damit auch eine optimale Bewehrung
der Betonelemente, was auch flir die Baustelle
zweckmipig ist, da an den Baustellen die Kosten
fiir die notwendige Unterstlitzung der Elementdek-
ken stark reduziert werden kdnnen. Durch die Opti-
mierung der Fertigung der Betonelemente aufgrund
der Optimierung der Gitterirégerfertigung sind so-
genannte Schubtrdger nicht mehr erforderlich, was
gbenfalls zu starken Einsparungen flihrt.

Ferner kann die gesamte Fertigung der Gitter-
trdger weitestgehend automatisiert werden, insbe-
sondere kann dann, wenn die Statik mittels einer
Programmsteuerung erstellt wird, bereits ausge-
hend von dieser auch die Steuerung fiir die erfin-
dungsgemifBe Vorgehensweise ausgeldst werden.

Es sei nochmals kurz die Figur 2 im Zusam-
menhang erldutert. Diese zeigt den grundsétzlichen
Aufbau eines Gittertrdgers 1 gemaB der Erfindung
mit zwei mit Abstand b voneinander angeordneten
Untergurten 3 und 4 sowie einem Obergurt 2 mit
Abstand h von den beiden Untergurten 3, 4, wobei
der Obergurt 2 im allgemeinen symmetrisch zu
den beiden Untergurten 3, 4 angeordnet ist. Di)e
Untergurte 3, 4 haben eine Lange 1 und sind im
wesentlichen parallel zueinander sowie zum Ober-
gurt 2 angeordnet. Der Obergurt 2 kann geringfligig
kiirzer sein. Zwischen dem Obergurt 2 und den
Untergurten 3, 4 befinden sich Diagonalen 5, 6.
Diese sind an FuBpunkien 7, 8 mit dem jewaeiligen
Untergurt 3 bzw. 4 und an Scheitelpunkten 9 mit
dem Obergurt 2 fest verbunden, im aligemeinen
verschweiBt. Die Diagonalen 5 und 6 bestehen aus
gebogenen Drahtstlicken. Je nach Biegeradius und
Biegeform (etwa gemdB Parabel- oder Hyperbel-
form) haben die FuBpunkte 7, 8 der Diagonalen 5,
6 unterschiedlichen FuBpunktabstand a3. Der end-
seitige FuBpunkt 7 der endseitigen Diagonale 5 hat
einen Abstand al vom Ende des Untergurtes 4
{bzw. 3), wahrend zwischen den benachbarten FuB-
punkten benachbarter Diagonalen 5, 8 ein Abstand
a2 vorliegt. Der Abstand a2 und der Fufpunktab-
stand a3 kann Uber die Lidnge des Gittertragers 1
abhangig von der erforderlichen Statik variieren.
Bei symmetrischen Diagonalen 5, & kann flir Be-
messungszwecke auch der Scheitelpunkiabstand
a4 berlicksichtigt werden. Dieser kann Uber die
Linge des Obergurtes 2 ebenfalis variieren. Ferner
kann der Durchmesser der flr die verschiedenen
Diagonalen 5, 6 verwendeten Drahtstiicke jeweils
unterschiedlich sein. Auch kann der Durchmesser
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des fiir den Obergurt 2 verwendeten Drahtstlicks
sich vom Durchmesser des fiir die Untergurte 3, 4
verwendeten Drahtstlicke unterscheiden.

Selbstverstandlich sind noch andere Ausflih-
rungen mdglich, um auf erfindungsgeméfe Weise
in vergleichsweise kurzem Arbeitstakt eine feste
und komplette Bewehrung aus erfindungsgemaBen
Gittertragern herstellen zu k8nnen.

Durch die erfindungsgeméBe Vorgehensweise
ist ein erheblicher Rationalisierungseffekt in Beton-
werken erreichbar. Ferner ist eine erhebliche Stahl-
einsparung moglich, da Abfélle praktisch vollstdn-
dig vermieden werden k&nnen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Bewehren einer Betonplatte
oder dgl., bei dem eine den der jeweiligen Beton-
platte zugeordneten statischen Erfordernissen ent-
sprechende Gittertrdger aufweisende Bewehrung
berechnet wird,
bei dem ein tatsdchlicher Gittertrdger aufgrund der
berechneten Daten des jeweiligen Gittertrdgers ge-
fertigt wird und bei dem die ausgehend hiervon
gefertigte Bewshrung einer Fertigungsvorrichtung
fiir Betonplatten oder dgl. zugefiihrt wird,
wobei der Gittertrdger (1) aus einem Obergurt (2),
einem Paar von Untergurten (3, 4) und mehreren
Diagonalen (5. 8) besteht und jede Diagonale Uber
FuBpunkte mit einem Untergurt und Uber einen
Scheitelpunkt mit dem Obergurt fest verbunden,
insbesondere verschweift, ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB zur Bildung des Obergurts und der Untergurte
Drahtstdbe geeigneten Querschnitts und jeweiliger
Linge entsprechend der berechneten Bewehrung
bereitgestsllt und angeordnet werden,
daB zur Bildung der Diagonalen Drahtstiicke geeig-
neten Durchmessers mit jeweiliger Lidnge entspre-
chend der berechneten Bewehrung bereitgesteilt,
gebogen und der Anordnung aus Obergurt und
Untergurten zugeordnet werden, daB die Diagona-
len mit Obergurt und Untergurten fest verbunden
werden und
daB der so gebildete Gittertrdger der Fertigungs-
vorrichtung zugeflhrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet
daB insbesondere flr die Endbereiche des Gitter-
trdgers (1) Diagonalen (5) bereitgestelit werden, die
anderen Drahtdurchmesser und/oder andere Biege-
radien und damit andere FuBpunktabstdnde (a3)
besitzen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet
daB entsprechend der berechneten Bewehrung die
Abstdnde (a2) benachbarter FuBpunkie (7, 8) be-
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nachbarter Diagonalen (5. 6) so gewahit sind, dag
der auflenliegende FuBpunkt (7) der auBenliegen-
den Diagonale (5) sicher mit dem jeweiligen Unter-
gurt (4) verbindbar ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3.
dadurch gekennzeichnet
da zumindest einzeine der Diagonalen assym-
etrisch gebogen werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4,
dadurch gekennzeichnet
. da8 zur Bildung der Untergurte, des Obergurts
und/oder der Diagonalen Dr3hte von einem
Drahtspulen-Lager abgezogen, gerichtet und vor
Ort abgeldngt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5,
dadurch gekennzeichnet
daB der gefertigte Gittertrdger vor der Zufuhr zu
einer Fertigungsvorrichtung zwischengelagert und
ggfls. zusammen mit anderen Gittertrigern nach
Bedarf abgerufen wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet
daB der mindestens eine Gittertrdger auf einer Pa-
lette abgelegt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet
daB zur unverrlickbaren Anordnung mehrerer, ins-
besondere aller, Gittertrdger der Bewehrung diese
entsprechend der berechneten Bewehrung auf der
Palette mechanisch, elektromechanisch, magne-
tisch oder in anderer Weise fixiert werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8,
dadurch gekennzeichnet
dafl nur Drahtstdbe einer vorgegebenen Anzahi von
Durchmessern, z.B. 3 bis 4 Durchmessern fiir
Obergurte, Untergurte bzw. Diagonalen verwendet
werden.

10. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet
daB eine SchweiBstation zur festen Verbindung der
Diagonalen (5, 6) und der Untergurte (3, 4) sowie
des Obergurts (2) eine Hhenverstelleinrichtung
zum veridnderbaren Festlegen des H&henabstan-
des (h) zwischen den Untergurten (3, 4) und dem
Obergurt (2) aufweist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet
dafi die Schweifistation eine Takivorschubeinrich-
tung mit einstellbarer Vorschubidnge pro Takt auf-
weist, um Diagonalen (5, 6) unterschiedlichen Fug-
punktabstandes (a3) und/oder unterschiedlicher
Form und/oder unterschiedlich beabstandete (a2,
a4) Diagonalen nach Mafgabe der berechneten
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Bewehrung bzw. der aufgrund der berechneten Be-
wehrung bereitgesteilten Diagonalen (5, 8) sicher
mit den Untergurten (3, 4) und dem Obergurt (2) zu
verschweifien.

12. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 9 und insbe-
sondere nach Anspruch 10 oder 11,
gekennzeichnet durch
einen Diagonalen-Zwischenspeicher, in dem die
bereitgesteliten Diagonalen (5, 6) zur Zufuhr zur
SchweiBstation in der Reihenfolge zwischengespei-
chert sind, in der sie dann zur Verbindung mit dem
Obergurt (2) und den Untergurten (3, 4) erforderlich
sind.

13. Gittertréger, bestehend aus zwei Untergur-
ten und einem Obergurt sowie mehreren Diagona-
len zwischen je einem der Untergurte und dem
Obergurt, die Uber FuBpunkie mit dem Untergurt
und liber Scheitelpunkte mit dem Obergurt fest
verbunden insbesondere verschweift sind,
dadurch gekennzeichnet,
daf in Lidngsrichtung des Gittertrégers (1) Diagona-
len (5, 6) unterschiedlichen FuBpunktabstandes (a3)
angeordnet sind.

14, Gittertrdger, bestehend aus zwei Untergur-
ten und einem Obergurt sowie mehreren Diagona-
len zwischen je einem der Untergurte und dem
Obergurt, die Uber Fufipunkte mit dem Untergurt
und {ber Scheitelpunkte mit dem Obergurt fest
verbunden insbesondere verschweift sind,
insbesondere nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
daB in Langsrichtung des Gittertrdger (1) Diagona-
len (5, 6) unterschiedlichen Durchmessers ange-
ordnet sind.

15. Gitterirdger, bestehend aus zwei Untergur-
ten und einem Obergurt sowie mehreren Diagona-
len zwischen je einem der Untergurte und dem
Obergurt, die ber Fufipunkte mit dem Untergurt
und Uber Scheitelpunkte mit dem Obergurt fest
verbunden insbesondere verschweifit sind,
insbesondere nach Anspruch 13 oder Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
daf in Ldngsrichtung des Gittertrdgers (1) benach-
barte FuBpunkte benachbarter Diagonalen (5, 6)
unterschiedlichen Abstand (a2) voneinander aufwei-
sen.
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