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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Schalungs-
element der im Oberbegriff von Anspruch 1 erldu-
terten Art, ein Verfahren zu dessen Herstellung der
im Oberbegriff von Anspruch 9 erlduterten Art und
eine dafir geeignete Vorrichtung.

Ein derartiges Schalungselement und ein Ver-
fahren zu dessen Herstellung ist aus dem DE-GM
86 04 345 bekannt. Das bekannte Schalungsele-
ment besteht aus einer vorgefertigten Baustahlmat-
te, auf der an einer Seite eine Tafel aus Rippen-
streckmetall angeordnet und durch Verrddeln befe-
stigt wurde. Das bekannte Schalungselement eig-
net sich besonders zum Abschalen von AnschluB-
flichen, an die spiter ein weiterer Betonabschnitt
angeschlossen werden soll. Dagegen ist das be-
kannte Schalungselement flr verlorene Schalungen
weniger brauchbar. Darliberhinaus ist seine Her-
stellung kompliziert und kostenaufwendig.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, ein einfach und relativ kostenglinstig herstellba-
res Schalungselement, das sich insbesondere flir
verlorene Schalungen eignet, ein Verfahren zu des-
sen Herstellung und eine konstruktiv einfache Vor-
richtung zur Durchflihrung des Verfahrens bereitzu-
stellen.

Die Aufgabe wird durch das in Anspruch 1
angegebene Schalungselement geldst.

Durch die erfindungsgemiBe Ausgestaltung
sind die Stdbe des das Trigermaterial bildenden
Gitterwerks nicht mehr nur an einer Seite der Me-
talltafel angeordnet. Die sich erfindungsgemaf auf
beiden Oberflachen der dazwischenliegenden Tafel
befindenden Stébe bewirken eine wesentlich bes-
sere Verankerung und Bewehrung im Beton. Dar-
Uberhinaus werden die im Stand der Technik vor-
handenen, einseitig abgedeckten Kreuzungsstellen
der Stdbe vermieden. Dadurch eignet sich das
erfindungsgemiBe Schalungselement besonders
flir verlorene Schalungen. Zwar ist aus der DE-PS
33 02 296 ein Material bekannt, das aus Quer- und
Langsstdben mit einem dazwischenliegenden
Drahtgewebe besteht, dieses ist jedoch speziell auf
die Verwendung als Verzugsmatte flir den Gruben-
ausbau abgestimmt. Eine daraus hergestellte Scha-
lung wére kaum brauchbar.

Besonders zweckmiBig ist die Verwendung ei-
ner Streckmetalltafel gemadB Anspruch 2, deren
hochstehende Kanten und Durchbrechungen in
Verbindung mit den beidseitig angeordneten Sti-
ben die Verankerung und die Wirkung als Beweh-
rung im Beton noch verbessern.

Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsge-
méBen Schalungselementes sind den Anspriichen
3 bis 8 zu entnehmen.

Die Aufgabe wird weiterhin durch ein in An-
spruch 9 angegebenes Verfahren geldst.
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Durch die erfindungsgeméBe Anordnung der
Tafel aus Metallblech zwischen den Quer- und den
Langsstdben wird die Biegbarkeit des Materials
verbessert, so daB auf das eine begrenzte Relativ-
bewegung zwischen den Teilen gestattende Verrd-
deln verzichtet werden kann und die Teile des
Schalungselementes auf einfache und kostengiin-
stige Weise miteinander verschweiBt werden kdn-
nen.

Vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens
sind den Ansprlichen 10 bis 16 zu entnehmen.

Die Aufgabe wird weiterhin durch die in An-
spruch 15 angegebene Vorrichtung geldst.

Die erfindungsgeméfBe Vorrichtung erlaubt eine
kontinuierliche, automatisierte Herstellung der erfin-
dungsgemiBen Schalungselemente. Zwar ist aus
der DE-PS 33 02 296 eine #hnliche Fertigungsstra-
Be bekannt, diese dient jedoch zur Herstellung von
Verzugsmatten fir den Grubenausbau und nicht
zur Herstellung von Schalungselementen flir den
Betonbau, wobei auf Rollen aufgewickeltes Draht-
gewebe und auf Rollen aufwickelbares Stabmaterial
verarbeitet wird. Darliberhinaus sind keine Aussa-
gen Uber die Art und Weise und den Zeitpunkt der
VerschweiBung zu entnehmen.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Vorrichtung
sind den Ansprlichen 16 bis 18 zu entnehmen.

Ein Ausflrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen ndher erl3u-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines
erfindungsgemdBen  Schalungselementes in
Form einer Tafel,

Fig. 2 den Schnitt II-Il aus Figur 1, und

Fig. 3 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemdiBen Vorrichtung.

Die Figuren 1 und 2 zeigen ein Schalungsele-
ment in Form einer Schalungstafel 1, das aus
Querstdben 2, Langsstdben 3 und einer zwischen
den Quer- und Langsstdben 2, 3 angeordneten
Deckschicht in Form einer Tafel 4 aus handelsiibli-
chem Streckmetall besteht. Die Quer- und Langs-
stdbe 2, 3 sind derart verteilt, daB sich jeweils einer
der Quer- und L3ngsstdbe 2, 3 an jeder der Quer-
und Langskanten der Schalungstafel 1 befindet. Als
Quer- und L3ngsstdbe kann das auch fiir Beweh-
rungsmatten oder dergleichen verwendete Stabma-
terial aus Baustahl oder dergleichen eingesetzt
werden.

Um das Schalungselement 1, besonders bei
Verwendung fiir eine verlorene Verschalung, gegen
Korrosion zu schitzen, wird beidseitig und umlau-
fend auf den Randbereich des Schalungselementes
1 ein Korrosionsschutziiberzug 5 aufgebracht, wie
er Ubertrieben deutlich in Figur 2 dargestellt ist.
Der Korrosionsschutzliberzug 5 besteht aus Zink,
das durch das bekannte Flammspritzverfahren in
Ublicher Schichtdicke aufgebracht wurde. Die Brei-
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te des Korrosionsschutziiberzuges in Richtung auf
die Mitte des Schalungselementes betrdgt etwa 4
bis 6 cm, bevorzugt 5 cm. Es ist jedoch auch
md&glich, die gesamte Oberfliche der Schalungsta-
fel 1 zu verzinken, wenn sie in einer besonders
korrosiven Umgebung eingesetzt werden soll.

In Figur 3 ist schematisch eine Vorrichtung 6
zum Herstellen der Schalungstafel 1 dargestellt.
Die Vorrichtung 6 enthdlt einen Vorschubtisch 7,
auf dem bereits abgeldnkte Langsstdbe 3 in ihrem
flir das Schalungselement 1 vorbestimmten Ab-
stand abgelegt sind. Der Flihrungstisch 7 weist flr
jeden der Lingsstdbe 3 einen Vorschubfinger 8
auf, der am nachlaufenden Ende jedes Lingssta-
bes 3 derart angreift, daB alle Langsstibe 3 ge-
meinsam schrittweise in Vorschubrichtung A be-
wegt werden. Oberhalb des Filhrungstisches 7 ist
eine weitere Flhrung 9 vorgesehen, die als
Schragfihrung ausgebildet ist, und die bereits auf
die GrbBe des fertigen Schalungselementes 1 zu-
geschnittenen Tafeln 4 zuflihrt. Die weitere Fih-
rung 9 ist derart angeordnet, daB die Tafel 4 auf
die Langsstdbe 3 an oder kurz vor einer SchweiB-
station 10 auftrifft. An der SchweiBstation 10 ist ein
Niederhalterelement 11 vorgesehen, das die Tafel
4 parallel zu den Querstdben 3 ausrichtet.

Oberhalb der SchweiBstation 10 ist eine als
Zuflhreinrichtung flir die Querstdbe 2 ausgebilde-
te, in Richtung des Pfeiles B drehbare Trommel 12
vorgesehen, auf deren Umfang Halterungen 13 flr
die Querstdbe 2 in Form von halbrunden Vertiefun-
gen angeordnet sind. Oberhalb der Trommel 12 ist
eine Rampe 14 vorgesehen, durch die die Quersti-
be 12 einzeln in die Halterungen 13 eingesetzt
werden. Zwischen der Rampe 14 und der SchweiB-
station 10 erstreckt sich in Richtung des Pfeiles B
eine Aedeckschiene 15, die die Querstdbe 2 in
ihren Halterungen 13 hialt. Senkrecht oberhalb der
Schweifistation 10 ist die Abdeckschiene 15 durch
einen Spalt 16 unterbrochen, durch den der jewsils
ankommende Querstab unter Schwerkraftwirkung
nach unten auf die Tafel 4 fillt. Am Niederhalter 11
kann ein nicht gezeichneter, magnetischer An-
schlag vorgesehen sein, der den Querstab 12 ge-
nau rechtwinklig zu den Lingsstdben 3 ausrichtet
und in dieser Stellung festhalt. Die SchweiBstation
10 weist weiterhin eine nur durch ihre Elekiroden
angedeutete PunkischweiBeinrichtung 17 auf, die
von unten und von oben angreift. Nach dem Able-
gen jedes Querstabes 2 legen sich die Elekiroden
an diejenigen Stelle des Schalungselementes 1 an,
an der sich, in senkrechter Projektion, der anzu-
schweiBende Querstab 2 mit den Langsstdben 3
kreuzt. Auf diese Weise wird sowohl der Querstab
2 als auch jeder Lingsstab 3 jeweils mit der Tafel
4 verschweift.

AnschlieBend werden die Langsstdbe 3 und die
Tafel 4 um einen dem Abstand zwischen den Quer-
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stdben 2 entsprechenden Weg in Vorschubrichtung
A geférdert. Die Trommel 12 wird ebenfalls um
einen Schritt weitergedreht, so daB sich der nich-
ste Querstab 2 Uber der SchweiBstation 10 befindet
und abgelegt werden kann. Danach wird der zweite
Querstab analog zum ersten Querstab verschweiBt.
Falls gewiinscht, kann der weitere Vorschub von
den Vorschubfingern 8 auf eine nicht gezeichnete
Zugeinrichtung Ubertragen werden, die am bereits
verschweiBten Bereich der Schalungstafel angreift
und diese durch die Vorrichtung 6 zieht. Nach dem
VerschweiBen aller Quer- und Lingsstdbe mit der
Tafel wird der Zinkliberzug 5 durch Flammspritzen
aufgebracht und das Schalungselement 1 gegebe-
nenfalls in die gewlinschte Form gebogen. Das
erfindungsgemiBe Schalungselement eignet sich
besonders flir Aussparungs-, Abstellungs- und K&-
cherschalung, wobei beidseitig der Schalung Beton
aufgebracht und z.B. eine Offnung durch einen
Kern offengehalten wird.

In Abwandlung des beschriebenen und ge-
zeichneten Ausflihrungsbeispiels kann statt Streck-
metall jede andere Metallblechtafel, d.h. sowohl
glattes Stahlblech von bevorzugt 0,5 bis 2mm
Blechdicke, als auch Schuppen- oder Waffelblech
oder dgl., verwendet werden. Weiterhin k&nnen die
Quer- und L3ngsstdbe auch mit unterschiedlichen
Abstdnden angeordnet sein. Die Herstellung der
Schalungselemente kann auch kontinuierlich erfol-
gen, wobei dann die Bahn erst nach dem Ver-
schweiBen auf die gewlinschte Ldnge geschnitten
wird. Weiterhin k&nnen andere geeignete SchweiB-
verfahren vorgesehen werden.

Patentanspriiche

1. Schalungselement (1) flir den Betonbau, mit
einem aus Quer- und L3ngsstdben (2, 3) auf-
gebauten Metallgitter und einer mit den St&ben
verbundenen Tafel (4) aus einem Metallblech,
dadurch gekennzeichnet, daB die Tafel (4)
zwischen den Quer- und den Lingsstdben (2,
3) des Metallgitters angeordnet und sowoh! mit
den Quer- als auch mit den Langsstidben (2, 3)
verschweift ist.

2. Schalungselement nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Tafel (4) aus Streck-
metall besteht.

3. Schalungselement nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Metallgit-
ter und die Tafel (4) die gleiche Gr&Be aufwei-
sen.

4. Schalungselement nach einem der Ansprliche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die
Begrenzungskanten des Metallgitters durch
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Quer- und L3ngsstébe (2, 3) gebildet sind.

Schalungselement nach einem der Ansprliche
1 bis 4, gekennzeichnet durch einen Korro-
sionsschutziiberzug (5).

Schalungselement nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Korrosionsschutz-
Uberzug (5) im Randbereich vorgesehen ist.

Schalungselement nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Korrosionsschutz-
Uberzug (5) etwa 4 bis 6 cm, bevorzugt 5 cm,
breit ist.

Schalungselement nach einem der Ansprliche
5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der
Korrosionsschutziiberzug (5) ein durch Flamm-
spritzen aufgebrachter Zinkliberzug ist.

Verfahren zum Herstellen eines Schalungsele-
ments (1) fiir den Betonbau, wobei ein aus
Quer- und Lidngsstdben (2, 3) bestehendes
Metallgitter mit einer Tafel (4) aus Metallblech
verbunden wird, dadurch gekennzeichnet,
daB die Tafel (4) auf die im vorbestimmiten
Gitterabstand angeordneten L3ngsstidbe (3)
wenigstens teilweise aufgelegt wird, daB da-
nach die Querstdbe (2) im vorbestimmten Git-
terabstand auf die Tafel (4) gelegt werden, und
daB jeder Querstab (2) nach dem Ablegen
gleichzeitig mit einem auf der gegenlberlie-
genden Seite der Tafel (4) anliegenden Be-
reich der Langsstédbe (3) an der Tafel (4) ange-
schweiBt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Tafel aus Streckmetall ver-
wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die VerschweiBung
durch Punktschweifien an den Kreuzungsstel-
len der Quer- und L&ngsstdbe (2, 3) durch die
Tafel (4) hindurch erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Quer- und
Langsstdbe (2, 3) und die Tafel (4) vor dem
Zusammenfligen auf die gewlinschte Gr&Be
der Schalungstafel (1) zugeschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB auf das zu-
sammengefiigte Schalungselement (1) beidsei-
tig ein Korrosionsschutziiberzug (5) aufge-
bracht wird.
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14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-

kennzeichnet, daB als Korrosionsschutz (5)
ein Zinkiiberzug durch Flammspritzen aufge-
bracht wird.

15. Vorrichtung (6) zum Durchfiihren des Verfah-

rens nach einem der Ansprliiche 9 bis 14, mit
einer Vorschubflihrung (7) zum schrittweisen
F&rdern einer Mehrzahl von Langsstdben (3) in
einem vorbestimmten Abstand zueinander
durch eine PunkischweiBstation (10), einer
zweite Flhrung (9) vor der Punktschweifstation
(10) zum Zufiihren einer Tafel aus Metallblech
(4) und ihrem Ablegen auf die Langsstidbe (3),
und einer Zuflihreinrichtung (12) zum Ablegen
einer Mehrzahl von Querstdben (2) in vorbe-
stimmtem Abstand zueinander auf die auf den
Langsstdben (3) liegende Tafel (4), wobei die
Elektroden der PunktschweiBstation (10) sich
an die Stellen anlegen, an denen sich der
anzuschweiBende Querstab (2) mit den Langs-
stdben (3) kreuzt, um sowohl den Querstab (2)
als auch jeden Ldngsstab (3) jeweils mit der
Tafel (4) zu verschweiBlen.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Punkischweifistation
(10) eine Vorrichtung zum Festhalten der Quer-
stdbe (2) auf der Tafel (4) aufweist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, da-

durch gekennzeichnet, daB die Zuflihrein-
richtung (12) eine an ihrem Umfang mit Haltee-
inrichtungen (13) flir eine Mehrzahl von Quer-
stdben (2) versehene Trommel enthidlt, die
sich taktgleich mit der Bewegung der Vor-
schubfilhrung (7, 8) dreht und eine L&seein-
richtung (16) flr den sich jeweils an der Punkt-
schweiBstation (10) befindenden Querstab (2)
aufweist.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis

17, dadurch gekennzeichnet, da die zweite
Flhrung (9) eine Schrigfihrung ist, und daB in
der PunkischweiBstation (10) ein Niederhalter
(11) zum Andricken der Tafel (4) an die
Langsstédbe (3) vorgesehen ist.

Claims

Shuttering element (1) for concrete construc-
tion, having a metal grid made up of transverse
and longitudinal bars (2, 3) and having a panel
(4) which is connected to the bars and consist-
ing of a metal sheet, characterized in that the
panel (4) is arranged between the transverse
and longitudinal bars (2, 3) of the metal grid
and is welded both to the fransverse bars and
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fo the longitudinal bars (2, 3).

Shuttering element according to Claim 1, char-
acterized in that the panel (4) consists of ex-
panded metal.

Shuttering element according to Claim 1 or 2,
characterized in that the metal grid and the
panel (4) are of the same size.

Shuttering element according to one of Claims
1 to 3, characterized in that the delimiting
edges of the metal grid are formed by frans-
verse and longitudinal bars (2, 3).

Shuttering element according to one of Claims
1 to 4, characterized by an anti-corrosion coat-

ing (5).

Shuttering element according to Claim 5, char-
acterized in that the anti-corrosion coating (5)
is provided in the border region.

Shuttering element according to Claim 6, char-
acterized in that the anti-corrosion coating (5)
has a width of approximately 4 to 6 cm, prefer-
ably 5 cm.

Shuttering element according to one of Claims
5 to 7, characterized in that the anti-corrosion
coating (5) is a zinc coating applied by flame-

spraying.

Process for producing a shuttering element (1)
for concrete construction, a metal grid com-
prising transverse and longitudinal bars (2, 3)
being connected to a panel (4) consisting of
sheet metal, characterized in that the panel (4)
is at least partially laid on the longitudinal bars
(3) which are arranged at a predetermined grid
spacing, in that, thereafter, the transverse bars
(2) are laid, at a predetermined grid spacing,
on the panel (4), and in that, after having been
laid down, each transverse bar (2) is welded on
the panel (4) simultaneously with a region, of
the longitudinal bars (3), resting on the op-
posite side of the panel (4).

Process according to Claim 9, characterized in
that use is made of a panel consisting of
expanded metal.

Process according to Claim 9 or 10, character-
ized in that the welding takes place through
the panel (4) by spot welding at the points of
intersection of the transverse and longitudinal
bars (2, 3).
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12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Process according to one of Claims 9 to 11,
characterized in that, before being joined fo-
gether, the transverse and longitudinal bars (2,
3) and panel (4) are cut to the desired size of
the shuttering panel (1).

Process according to one of Claims 9 to 12,
characterized in that an anti-corrosion coating
(5) is applied onto the assembled shuttering
element (1), on both sides thereof.

Process according to Claim 13, characterized
in that a zinc coating is applied by flame-
spraying as anti-corrosion means (5).

Apparatus (6) for carrying out the process ac-
cording to one of Claims 9 to 14, having an
advancement guide (7) for conveying a plural-
ity of longitudinal bars (3), at a predetermined
spacing from one another, in a stepwise man-
ner through a spot-welding station (10), having
a second guide (9), upstream of the spot-
welding station (10), for feeding a panel con-
sisting of sheet metal (4) and laying it on the
longitudinal bars (3), and having a feed device
(12) for laying a plurality of transverse bars (2),
at a predetermined spacing from one another,
on the panel (4) located on the longitudinal
bars (3), the electrodes of the spot-welding
station (10) being applied to the points at
which the transverse bar (2), which is to be
welded on, intersects the longitudinal bars (3),
in order to weld both the transverse bar (2) and
each longitudinal bar (3) to the panel (4) re-
spectively.

Apparatus according to Claim 15, character-
ized in that the spot-welding station (10) exhib-
its a device for fixing the transverse bars (2) on
the panel (4).

Apparatus according to Claim 15 or 16, char-
acterized in that the feed device (12) contains
a drum which is provided, on its circumfer-
ence, with retaining devices (13) for a plurality
of transverse bars (2), rotates in time with the
movement of the advancement guide (7, 8)
and exhibits a release device (16) for the re-
spective transverse bar (2) located at the spot-
welding station (10).

Apparatus according to one of Claims 15 to 17,
characterized in that the second guide (9) is an
oblique guide, and in that a holding-down
means (11) for pressing the panel (4) onto the
longitudinal bars (3) is provided in the spot-
welding station (10).
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Revendications

Elément de coffrage (1) pour la construction en
béton, avec un ftreillis métallique constitué de
barres fransversales et longitudinales (2, 3) et
avec une plaque (4) en t0le d'acier assemblée
aux barres, caractérisé en ce que la plague (4)
est disposée entre les barres transversales et
longitudinales (2,3) du treillis métallique et est
assemblée par soudure tant avec les barres
transversales qu'avec les barres longitudinales
2, 3).

Elément de coffrage suivant la revendication 1,
caractérisé en ce que la plaque (4) est en
métal déployé.

Elément de coffrage suivant la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que le treillis métalli-
que et la plaque (4) présentent la méme gran-
deur.

Elément de coffrage suivant I'une des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce que les bords
de délimitation du treillis métallique sont
constitués de barres transversales et longitudi-
nales (2, 3).

Elément de coffrage suivant I'une des revendi-
cations 1 & 4, caractérisé par un revétement
anticorrosif (5).

Elément de coffrage suivant la revendication 5,
caractérisé en ce que le revétement anticorro-
sif (5) est prévu dans la zone de bordure.

Elément de coffrage suivant la revendication 6,
caractérisé en ce que le revétement anticorro-
sif (5) a une largeur d'environ 4 4 6 cm, de
préférence de 5 cm.

Elément de coffrage suivant I'une des revendi-
cations 5 & 7, caractérisé en ce que le revéie-
ment anticorrosif (5) est un revétement de zinc
appliqué par injection & la flamme.

Procédé pour la fabrication d'un élément de
coffrage (1) pour la construction en béton,
dans lequel un treillis métallique constitué de
barres transversales et longitudinales (2, 3) est
assemblé avec une plaque (4) en t6le métalli-
que caractérisé en ce que la plaque (4) est
déposée au moins partiellement sur les barres
longitudinales (3) disposées & la distance de
treillis prédéterminée, qu'ensuite les barres
fransversales (2) sont déposées sur la plaque
(4) & la distance de ftreillis prédéterminée, et
que chaque barre transversale (2) est, aprés le
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

10

dépbt, assemblée par soudure 3 la plaque (4)
simultanément avec l'une des zones des bar-
res longitudinales (3) s'appuyant sur le cbté
opposé de la plaque (4).

Procédé suivant la revendication 9, caractérisé
en ce qu'il est utilisé une plaque en métal
déployé.

Procédé suivant la revendication 9 ou 10, ca-
ractérisé en ce que l'assemblage par soudure
se fait par soudage par points, & travers la
plaque (4), aux points d'intersection des barres
transversales et longitudinales (2, 3).

Procédé suivant I'une des revendications 9 a
11, caractérisé en ce que les barres fransver-
sales et longitudinales (2, 3) et la plaque (4)
sont coupées, avant |'assemblage, & la gran-
deur désirée de la plaque de coffrage (1).

Procédé suivant I'une des revendications 9 a
12, caractérisé en ce que sur I'élément de
coffrage (1) assemblé est appliqué, des deux
cbtés, un revétement anticorrosif (5).

Procédé suivant la revendication 13, caractéri-
sé en ce que, comme revétement anticorrosif
(5), il est appliqgué un revétement de zinc par
injection 2 la flamme.

Dispositif (6) pour la mise en oeuvre du procé-
dé suivant I'une des revendications 9 3 14,
avec un guide d'avance (7) pour le transport
pas a pas d'une pluralité de barres longitudina-
les (3), & une distance prédéterminée enire
elles, par un poste de soudage par points (10),
un second guide (9), avant le poste de souda-
ge par points (10), pour l'alimentation d'une
plague en t6le métallique (4) et son dépdt sur
les barres longitudinales (3), et un dispositif
d'alimentation (12) pour le dép6t d'une plurali-
té de barres transversales (2), & une distance
prédéterminée entre elles, sur la plague (4)
située sur les barres longitudinales (3), les
électrodes du poste de soudage par points
(10) venant s'appuyer aux endroits ol la barre
transversale (2) & assembler par soudure se
croise avec les barres longitudinales (3), afin
d'assembler par soudure avec la plaque (4)
tant la barre transversale (2) que chaque barre
longitudinale (3).

Dispositif suivant la revendication 15, caractéri-
sé en ce que le poste de soudage par points
(10) présente un dispositif pour le maintien des
barres transversales (2) sur la plaque (4).



17.

18.
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Dispositif suivant la revendication 15 ou 16,
caractérisé en ce que le dispositif d'alimenta-
tion (12) comporte un tambour, pourvu sur son
pourtour de dispositifs de retenue (13) d'une
pluralité de barres transversales (2), qui tourne
de maniére synchrone avec le déplacement du
guide d'avance (7, 8) et présente un dispositif
de libération (16) de la barre transversale (2)
se frouvant chaque fois au poste de soudage
par points (10).

Dispositif suivant I'une des revendications 15 a
17, caractérisé en ce que le second guide (9)
est un guide oblique et que dans le poste de
soudage par points (10) est prévu un élément
d'abaissement (11) destiné & appuyer la pla-
que (4) sur les barres longitudinales (3).
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FIG.3
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