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@ Vorrichtung zur Erstellung von Bewehrungen.

@ Die Vorrichtung dient zur rationellen Erstellung
von Bewehrungen flir plattenférmige Betonfertigteile.
Sie umfaBt eine Vorbereitungsmaschine 2 flir Be-
wehrungsstdbe 16 und 17, eine Fertigungsmaschine
3 fur Gittertriger 18, eine Stabablaufbahn 4, eine
Gittertrdgerablaufbahn 5, einen Stab-Zwischenpuffer
6, ein Gittertrdger-Magazin 7, zwei Industrieautoma-
ten 8 und 9, einen Mehrfach-Entnahmeschlitten 10
flir die Bewehrungsstdbe 16 und 17, eine Aufsteck-
vorrichtung 11 fir Abstandshalter 19 sowie eine
Mehrfach-Aufstellvorrichtung 12 flir die Gittertrager
18. Die Industricautomaten 8, 9 tragen paarweise
nebeneinander sitzende, drehbare Doppelgreifer 45,
46, mit deren Hilfe die gesamte Bewehrung elekiro-
nisch gesteuert in eine auf einer verfahrbaren Palette
1 eingerichtete Form 15 eingelegt und nach Plan
plaziert wird. Das puffernde Gittertrdger-Magazin 7
und der Stab-Zwischenpuffer 6 gewahrleisten ein
kontinuierliches, zligiges Arbeiten der Vorbereitungs-
maschine 2 und der Fertigungsmaschine 3 und da-
mit eine zeitsparende Herstellung auch komplizierter
Bewehrungen.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Er-
stellung von Bewehrungen flir plattenférmige Be-
tonfertigteile, mit auf verfahrbaren Paletten einricht-
baren, zur Aufnahme der Bewehrungen in Gestalt
von Bewehrungsstdben und Gittertrigern sowie
des eingegossenen Betons dienenden Formen, mit
einer Vorbereitungsmaschine flr die Bewehrungs-
stdbe und mit einer Fertigungsmaschine fiir die
Gittertrdger, mit einer Stabablaufbahn und einer
Gittertrdgerablaufbahn, die einander gegeniiber an-
geordnet sind und sich an die Vorbereitungsma-
schine bzw. die Fertigungsmaschine anschlieen,
mit einem schrdgen, mit betdtigbaren Sperrklinken
versehenen Gittertrdger-Magazin, mit zwei zwi-
schen der Stabablaufbahn und dem Gittertrdgerma-
gazin verschiebbar vorgesehenen Einlegerobotern,
mit Doppelgreifern fiir die Bewehrungsstidbe und
die Gittertrager an den Enden der Roboterarme,
und mit einer Aufsteckvorrichtung flr auf einen Teil
der Bewehrungsstdbe in Abstdnden aufzuklemmen-
de Abstandshalter.

Die Vorrichtung findet Anwendung bei der fa-
brikméBigen Fertigung von plattenférmigen Bautei-
len aus Stahlbeton, insbesondere von Decken un-
terschiedlicher Abmessungen flir GebZude jegli-
cher Art.

Eine Vorrichtung zur Herstellung von Beweh-
rungen von flir Bauzwecke vorgesehenen Platten
aus Stahlbeton ohne Einsatz von Handarbeit ist
durch die DE 36 15 460 bekannt geworden. Die
dort beschriebene Vorrichtung hat Eingang in die
Praxis gefunden und sich an verschiedenen Orten
bewahrt, jedoch hat sich dabei herausgestellt, daB
deren Konzeption hinsichtlich des einen oder des
anderen Aggregates aufwendig ist und insbesonde-
re ihre Arbeitsgeschwindigkeit Wiinsche offen 135t.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, die Produk-
tionsleistung der bekannten und eingangs beschrie-
benen Vorrichtung quantitativ und qualitativ zu er-
h&hen.

Die gestellte Aufgabe wird dadurch geldst, daB
die Einlegeroboter Industricautomaten mit sechs
Freiheitsgraden sind, die lineare Bewegungen aus-
fihren, daB die Industrieroboter als Werkzeugag-
gregat jeweils zwei paarweise nebeneinander ange-
ordneten Doppelgreifer tragen, daB die beiden
Doppelgreifer wenigstens eines der Industrieauto-
maten um eine vertikale Achse drehbar sind, daB
die Aufsteckvorrichtung fiir die Abstandshalter zwi-
schen der Vorbereitungsmaschine flir die Beweh-
rungsstdbe und der Stabablaufbahn angeordnet ist,
daB neben der Stabablaufbahn ein geneigt ange-
ordneter Stab-Zwischenpuffer flir die Bewehrungs-
stdbe vorgesehen ist, und daB am Ende des
Gittertrdger-Magazins eine Mehrfach-Aufstellvor-
richtung flir die Gittertrdger angeordnet ist.

Aufgrund der vorgeschlagenen MaBnahmen
entfdllt bei der bekannten Vorrichtung die dort vor-
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gesehene Richt- und Schneideinrichtung flr die
Querstdbe der Bewehrung ebenso wie die zugehd-
rige Querstab-Ablaufbahn sowie das Querstab-Ma-
gazin vollstdndig, wodurch betrachtliche Einsparun-
gen bei der Herstellung der neuen Vorrichtung
erzielt werden. Die Erstellung der Querstédbe erfolgt
ndmlich bei der Erfindung zusammen mit den
Langsstdben durch die gleiche Vorbereitungsma-
schine und die Plazierung der Querstdbe geschieht
durch die drehbar angeordneten Doppelgreifer der
Industrieautomaten mit Linearachsen. Eine Rationa-
lisierung des Arbeitsablaufes wird durch die Ein-
schaltung des Stab-Zwischenpuffers flir die Beweh-
rungsstidbe erzielt, was der Vorbereitungsmaschine
ermdglicht, mehrere Bewehrungsstidbe auf Vorrat
zu produzieren, wenn die Industricautomaten zum
Einlegen voriibergehend langere Zeit bendtigen.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist an der Seite des Stab-Zwischenpuffers ein hori-
zontal verschiebbarer Mehrfach-
Entnahmeschlittenmit wenigstens je zwei nach
oben offenen Entnahme-Ausnehmungen flir die Be-
wehrungsstidbe angeordnet. Dieser Entnahmeschlit-
ten ermd&glicht es, daB von den Industrieautomaten
zugleich zwei Bewehrungsstdbe nebeneinander
aufgenommen, bewegt und zusammen in der Form
plaziert werden kdnnen, was die Erstellzeiten flir
manche Arten von Bewehrungen erheblich ver-
kirzt.

Es ist zweckmiBig, wenn der Stab-Zwischen-
puffer flir die Bewehrungsstdbe Reihen schwenk-
barer Fallklappen aufweist.

Der Drehwinkel der beiden Doppelgreifer wird
wenigstens neunzig Winkelgrade betragen, was er-
md&glicht, daB die Langsstédbe problemlos quer und
rechtwinklig auf die Querstdbe abgesetzt werden
kénnen; auch lassen sich dadurch Gittertrdger bei
Bedarf in Querrichtung in die Form einlegen.

Vorteilhaft ist neben dem Gittertrdger-Magazin
eine Mehrfach-Aufstellvorrichtungfiir die Gittertrd-
ger angeordnet. Diese Vorrichtung erleichtert das
Ergreifen aufzunehmender Gittertriger durch die
Doppelgreifer der Industrieautomaten.

Eine einfache, zuverldssige Konstruktion fir die
Mehrfach-Aufstellvorrichtung ergibt sich, wenn die-
se im Querschnitt L-formige Aufsteller aufweist, die
mittels einer parallel zur Gittertrdgerablaufbahn lie-
gende Drehwelle schwenkbar sind.

Die Vorrichtung wird nachstehend an einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform und unter Bezugnahme
auf die beigefligte Zeichnung eingehend erldutert.
Die Zeichnung zeigt die Vorrichtung in einer Drauf-
sicht, in einer schematischen und vereinfachten
Darstellung.

Die in der Zeichnung wiedergegebene Vorrich-
tung zur Herstellung der Bewehrungen flr platten-
férmige, flir Bauzwecke vorgesehene Betonfertig-
teile besteht im wesentlichen aus einer Palette 1,
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einer Vorbereitungsmaschine 2, einer Fertigungs-
maschine 3, einer Stabablaufbahn 4, einer Gitter-
trigerablaufoahn 5, einem Stab-Zwischenpuffer 6,
einem Gittertrager-Magazin 7, zwei Industrieauto-
maten 8 und 9, einem Mehrfach-Entnahmeschlitten
10, einer Aufsteckvorrichtung 11 sowie einer
Mehrfach-Aufstellvorrichtung 12. Alle diese Aggre-
gate sind mittels einer elektronischen Datenverar-
beitungsanlage =zentral gesteuert und elekirisch
bzw. 6lhydraulisch betatigt.

Die ebene, im GrundriB rechteckige Palette 1
ist auf einem aus zwei Schienen 13 bestehenden,
auf dem Boden verlegten Gleis zwischen und un-
terhalb der Vorbereitungsmaschine 2 und der Ferti-
gungsmaschine 3 sowie den anderen Aggregaten
durch die Vorrichtung hindurch maschinell in Rich-
tung des Pfeiles 14 verfahrbar. Auf der Palette 1 ist
eine ebenfalls rechteckige, niedrige Form 15 einge-
richtet. In dieser Form 15 liegt auf der Palette 1
eine Bewehrung bestehend aus Bewehrungssti-
ben, ndmlich quer und zuunterst liegenden Quer-
stdben 16 und rechtwinklig dazu darliberliegenden
Langsstdben 17 sowie zwischen diesen angeordne-
ten Gittertragern 18. Die Querstdbe 16 tragen in
Abstanden aufgereihte Abstandshalter 19 aus
Kunststoff, welche den Abstand der Querstdbe 16
von der Palettenoberfliche gewihrleisten. Die
Querstdbe 16, die Langsstdbe 17 und die Gittertra-
ger 18 bestehen aus Runddrdhten bzw. Bindern
aus Baustahl. Die Palette 1 mit der eingerichteten,
die vollstdndige Bewehrung fir ein plattenférmiges
Betonfertigteil enthaltenden Form 15 wird zu einer
der Vorrichtung benachbarten (nicht dargestellten)
Fertigungseinrichtung gefahren, wo der Beton ein-
gegossen wird. AnschlieBend wird die Palette 1
gerlttelt und es geschehen MaBnahmen zur Be-
schleunigung des Abbindens des Betons.

Die Vorbereitungsmaschine 2 fiir die Beweh-
rungsstdbe 16, 17 steht neben und oberhalb des
Gleises der Palette 1 und sie liegt mit ihrer Arbeits-
richtung parallel zu den Schienen 13. Diese Vorbe-
reitungsmaschine 2 ist handelslblich, ihre Arbeits-
weise und ihre Funktion sind allgemein bekannt
und bediirfen daher keiner ndheren Erkldrung. Mit
ihrer Hilfe werden sowohl die Querstdbe 16 wie die
Langsstdbe 17 gerichtet, geschnitten und bei Be-
darf auch gebogen, sie werden am Ende der Vor-
bereitungsmaschine 2 ausgegeben. Am Anfang der
Vorbereitungsmaschine 2 sind zwei drehbare Ab-
spulhaspeln 20 vorgesehen, auf welchen verschie-
dene Ringe 21 eines Runddrahtes 22 aufgesetizt
sind, dessen Durchmesser zwischen flnf und zwslf
Millimetern liegen kann. Der Runddraht 22 wird der
Vorbereitungsmaschine 2 zugefihrt.

Bei der Fertigungsmaschine 3 zur Herstellung
der Gittertrdger 18 handelt es sich ebenfalls um
eine handelslibliche und bekannte Einrichtung, die
- der Vorbereitungsmaschine 2 gegeniiber - neben
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und etwas oberhalb der Schiene 13 angeordnet ist.
Am Anfang dieser Fertigungsmaschine 3 befinden
sich vier Abspulhaspeln 23 mit Ringen 24 von
Runddrdhten und Ringen 25 von Bindern aus Bau-
stahl. In der Fertigungsmaschine 3 werden sowohl
die Runddrdhte wie die Binder gerichtet, gebogen,
abgeschnitten und automatisch zu Gittertragern 18
zusammengeschweilt, die zuletzt fertig ausgesto-
Ben werden.

Die Pfeile 26 und 27 verdeutlichen die Arbeits-
richtung der Vorbereitungsmaschine 2 und der Fer-
tigungsmaschine 3.

Die Stabablaufbahn 4, welche sich in Arbeits-
richtung an die Vorbereitungsmaschine 2 fir die
Bewehrungsstdbe 16 und 17 anschlieBt, liegt in
Hbhe der Vorbereitungsmaschine 2 seitlich und
oberhalb der Schienen 13. Es handelt sich im
wesentlichen um einen ebenen, langen und schma-
len Tisch aus Stahl, der rinnenférmig ausgebildet
sein kann. Die Stabablaufbahn 4 trdgt zwei end-
stdndige Drehzapfen 28, mit welchen sie quer zu
ihrer Langsrichtung mit Hilfe einer nicht dargestell-
ten, entsprechend gesteuerten, hydraulischen Kipp-
vorrichtung in Gestalt eines Hydraulik-Zylinders
kippbar angeordnet ist.

Die Gittertrdgerablaufbahn 5 ist in Arbeitsrich-
tung 27 an die Fertigungsmaschine 3 zur Herstel-
lung der Gittertrager 18 angeschlossen. Sie besteht
aus einer niederen, flachen Rinne, die um zwei an
ihnren Enden vorgesehene Zapfen 29 mittels einer
im vorgegebenen Takt gesteuerten Kippvorrichtung
(nicht dargestellt) quer zu ihrer LAngsrichtung kipp-
bar ist. Jeder Gittertrdger 18 weist einen dreiecki-
gen Querschnitt auf und besteht aus einem Ober-
gurt 30, zwei Untergurten 31 sowie zwei Reihen
von strebenartigen, winkelig angeordneten Gitter-
stdben 32, welche den Obergurt mit den Untergur-
ten und die Untergurte untereinander verbinden.

Der Stab-Zwischenpuffer 6 fiir die Beweh-
rungsstdbe 16 und 17 besteht im wesentlichen aus
vier parallelen, in Richtung zum Gleis der Palette 1
schrdg nach unten geneigten Balken 33, in deren
Oberseite jeweils drei hintereinander angeordnete,
schwenkbare Fallklappen 34 vorgesehen sind. Die-
se Fallklappen 34 werden durch die Balken 33
verbindende und quer zu diesen liegende Querwel-
len 35 gesteuert betétigt, wobei ihre freien, haken-
férmigen Enden unter die Balkenoberfliche abge-
senkt werden. Jeder von der Vorbereitungsmaschi-
ne 2 erstellte und auf die Stabablaufbahn 4 ausge-
stoBene Bewehrungsstab 16, 17 wird durch Kippen
der Stabablaufbahn 4 auf den Stab-Zwischenpuffer
6 abgeworfen und bleibt dort - von der obersten
Vierergruppe der Fallklappen 34 gehalten - liegen.
Bevor der nichste Bewehrungsstab 16, 17 ausge-
stoBen wird, wird die Vierergruppe abgeschwenkt,
so daB der von ihr gehaltene Bewehrungsstab 16,
17 soweit schrdg nach unten rutscht, bis die nich-
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ste, hervorstehende Vierergruppe ihn anhdlt. Auf
solche Weise erfolgt eine Weitergabe der Beweh-
rungsstdbe 16, 17 nach unten bis zur Kante des
Stab-Zwischenpuffers 6, von wo aus eine Weiterga-
be an den Mehrfach-Entnahmeschlitten 10 erfolgt.

Das Gittertrdger-Magazin 7 ist im Prinzip dhn-
lich wie der Stab-Zwischenpuffer 6 aufgebaut und
weist drei parallele, schrig nach unten geneigte
Trager 36 auf. In jedem dieser Tridger 36 sind
jeweils drei Sperrklinken 37 hintereinander in Reihe
angeordnet, die mit ihren Sperrnasen Uber die
Oberseite der Trdger 36 hinausragen. Quer zu den
Tragern 36 sind jeweils drei in gleicher H8he lie-
gende Sperrklinken 37 durch verdrehbar gelagerte
Querstangen 38 miteinander verbunden, deren En-
den an der einen Seite des Gitterirdger-Magazines
7 in eine elekirisch gesteuerte, mechanische Beti-
tigungseinrichtung 39 eingefiihrt sind, die parallel
zum dufersten Trager 36 liegt. Eine entsprechende
Betétigungseinrichtung verdreht die Querwelle 35
der Stabablaufbahn 4. Jeder in der Fertigungsma-
schine 3 zusammengefligte und von ihr auf die
Gittertrdgerablaufbahn 5 aufgeschobene Gittertra-
ger 18 wird durch Abkippen auf das Gittertrdger-
Magazin 7 oben abgeworfen und bleibt dort zu-
nichst - gehalten von der obersten Dreierreihe der
Sperrklinken 37, zur Seite gekippt und mit seinem
Obergurt 30 und einem Untergurt 31 aufliegend -
hidngen. Bevor der ndchste Gittertrdger 18 ausge-
geben wird, wird die Betitigungseinrichtung 39 in
Gang gesetzt, welche die oberste Querreihe der
Sperrklinken 37 verschwenkt, so daB der betreffen-
de Gittertrdger 18 soweit in Richtung zu den Schie-
nen 13 nach unten rutschi, bis die nichste Dreier-
reihe der Sperrklinken 37 ihn anhilt. Auf diese
Weise erfolgt die Weitergabe der Gittertrager 18
nach unten, wo der unterste Gittertrdger 18 auf die
Mehrfach-Aufstellvorrichtung 12 zu liegen kommt,
von welcher er beim nichsten Arbeitstakt so aufge-
stellt wird, daB sein Obergurt 30 nach oben weist.

Die beiden gleich ausgebildeten Industrieauto-
maten 8 und 9 sind handelsibliche Roboter mit
Linearachsen, also solche mit sechs Freiheitsgra-
den, die lineare Bewegungen auszuflihren in der
Lage sind. Eine n3here Beschreibung dieser elek-
frisch gesteuerten Automaten erlibrigt sich. Der
eine der beiden Industrieautomaten 9 ist in der
Zeichnung nur mit Strichlinien angedeutet.

Die Industrieautomaten 8 und 9 sind an je zwei
parallelen, horizontalen Traversen 40 quer zum
Gleis der Palette 1 in Richtung des Pfeiles 41
verschiebbar, und zwei parallele, horizontale
Langstrager 42 gestatten eine Bewegung entspre-
chend der beiden Pfeile 43 in Langsrichtung, also
parallel zu den Schienen 13. Beide Industrieauto-
maten 8 und 9, die oberhalb der bisher beschriebe-
nen Aggregate angeordnet sind, kdnnen je nach
ihrer Steuerung miteinander oder unabhingig von-
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einander zum Auflegen von Querstdben 16, Langs-
stdben 17 und Gittertrdger 18 in Tatigkeit treten.

Am unteren Ende eines horizontal verschiebba-
ren Armes 44 jedes Industrieautomaten 8 und 9
befinden sich als Werkzeugaggregat jeweils zwei
paarweise nebeneinander angeordnete Doppelgrei-
fer 45 und 46.

Jeder Doppelgreifer 45 bzw. 46 weist ein rech-
tes und ein linkes, zangenartiges, mechanisch be-
tdtigbares Maul 47 bzw. 48 auf, dessen Offnung
geeignet ist, einen Bewehrungsstab 16 bzw. 17
oder den Obergurt 30 eines Gittertrdgers 18 zu
ergreifen. Die beiden Doppelgreifer 45 und 46 sind
in der Lage, mit ihren vier M3ulern 47, 48 gleich-
zeitig zwei Bewehrungsstdbe 16 und 17 zu ergrei-
fen; der betreffende Industrieautomat 8 bzw. 9 be-
wegt dann diese beiden Bewehrungsstibe 16 und
17 gemeinsam Uber die Palette 1 und legt sie
zuletzt zugleich an der vorgesehenen Stelle in der
Form 15 positioniert ab. Um die Wege zu verkiir-
zen, kann dabei zugleich die Palette 1 verfahren
werden.

Die beiden Doppelgreifer 45 und 46 sind um
eine vertikale Achse 49 drehbar am Arm 44 ange-
ordnet; der Drehwinkel 50 betrdgt neunzig Winkel-
grade. Dies gestattet, Bewehrungsstibe 16, 17 so-
wohl ldngs wie quer in die Form 15 einzulegen und
auf der Palette 1 abzulegen.

Der Mehrfach-Entnahmeschlitten 10 ist an der
der Stabablaufbahn 4 gegeniberliegenden Langs-
seite des Stab-Zwischenpuffers 6 angeordnet. Je
ein Schlittenteil 51 ist unterhalb des Endes eines
der Balken 33 des Stab-Zwischenpuffers 6 ange-
ordnet und die vier Schlittenteile 51 sind in Rich-
tung des Pfeiles 52 gemeinsam mittels einer nicht
gezeichneten  Verschiebeeinrichtung  l&ngsver-
schiebbar, die an einer Verbindungsschiene 53 an-
greift, an welcher alle vier Schlittenteile 51 befestigt
sind. Jeder der Schlittenteile 51 des Mehrfach-
Entnahmeschlittens 10 weist an seiner Oberseite je
zwei parallele, rinnenfdrmige Entnahme-Ausneh-
mungen 54 auf, die zur Aufnahme der Beweh-
rungsstdbe 16, 17 dienen. Mit dem Mehrfach-Ent-
nahmeschlitten 10 werden die aus dem Stab-Zwi-
schenpuffer 6 kommenden Bewehrungsstibe 16,
17 den beiden Industricautomaten 8 und 9 zur
Entnahme angeboten. Hierbei steht zundchst der
Mehrfach-Entnahmeschlitten 10 in seiner hinteren,
dem Stab-Zwischenpuffer 6 zugewandten Stellung
und die vordere der beiden Entnahme-Ausnehmun-
gen 54 jedes Schlittenteiles 51 stehen ungefdhr
unterhalb der freien Enden der Balken 33 des
Stab-Zwischenpuffers 6. Sobald die unterste Vie-
rerreine der Fallklappen 34 einen Bewehrungsstab
16, 17 freigibt, fallt dieser in die oben offene
Entnahme-Ausnehmung 54. AnschlieBend ver-
schiebt sich der Mehrfach-Entnahmeschlitten 10
etwa um den Abstand der beiden Entnahme-Aus-
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nehmungen 54 nach vorn, so daB die riickwirtige
der beiden Entnahme-Ausnehmungen 54 jetzt un-
terhalb des Balkens 33 steht und der nichstfolgen-
de Bewehrungsstab 16, 17 in diese fallen kann. In
der Zeichnung ist gezeigt, wie zwei mit Abstands-
haltern 19 bestlickte Querstdbe 16 gerade in den
Entnahme-Ausnehmungen 54 von zwei Schlittentei-
len 51 bereitliegen zum Ergreifen durch die beiden,
im Abstand der Entnahme-Ausnehmungen 54 ste-
henden Doppelgreifer 45 und 46 des einen der
beiden Industrieautomaten 8.

Die Aufsteckvorrichtung 11 fiir die Abstands-
halter 19 enth3lt einen handelsiiblichen, bekannten
Rittelférderer 55, in den die scheibenférmigen Ab-
standshalter 19 eingegeben werden, von welcher
einer in einem vergr&Berten MaBstab im Innenraum
des Ruttelférderers 55 im GrundriB dargestellt ist.
Der Abstandshalter 19 besitzt eine kreisférmige
Mitteldffnung, die in einen leicht konisch sich &ff-
nenden Schliitz Ubergeht. Die Abstandshalter 19
gelangen aus einer wendelférmigen, leicht anstei-
genden Bahn in einen horizontalen Schacht 56,
dessen Ende vor dem Ausgang der Vorbereitungs-
maschine 2 flir die Bewehrungsstibe 16, 17 steht.
Ein (nicht gezeichneter) vertikal bewegter Stempel,
welcher von einer gesteuerten Betatigungseinrich-
tung verschoben wird, schiebt in bestimmten zeitli-
chen Abstinden jeweils einen Abstandshalter 19
aus dem Schacht 56 auf einen Querstab 16, wih-
rend ein solcher aus der Vorbereitungsmaschine 2
ausgestoBen und auf die Stabablaufbahn 4 abge-
legt wird. Diese Aufsteckvorrichtung 11 steht somit
zwischen der Vorbereitungsmaschine 2 und der
Stabablaufbahn 4. Die Aufsteckvorrichtung 11 ist so
gesteuert, daB nur auf als Querstdbe 16 vorgesehe-
ne Bewehrungsstdbe Abstandshalter 19 aufge-
steckt werden - auf Lingsstdbe 17 dagegen nur
bei Bedarf.

Die Mehrfach-Aufstellvorrichtung 12 weist ins-
gesamt drei im Querschnitt L-férmige Aufsteller 57
auf, die mit Hilfe einer parallel zur Gittertrdgerab-
laufbahn 5 liegenden Drehwelle 58 - an welcher sie
befestigt sind - schwenkbar sind. Wird der unterste,
auf der Gittertragerablaufbahn 5 liegende Gittertrd-
ger 18 von der untersten Dreierreihe der Sperrklin-
ken 37 freigegeben, dann rutscht er auf die drei
jeweils am Ende der Trager 36 vorgesehenen Auf-
steller 57. Sobald der Gittertriger 18 dort aufliegt,
schwenkt die entsprechend gesteuert betitigte
Drehwelle 58 die Aufsteller 57 horizontal, so daB
der auf diese Weise aufrecht gestellte Gittertrager
18 mit seinen beiden Untergurten 31 auf den lan-
gen L-Schenkeln der Aufsteller 57 steht und von
zwei M3ulern 47, 48 eines Doppelgreifers 45 bzw.
46 ergriffen, hochgehoben und positioniert in die
Form 15 zu den Bewehrungsstidben 16, 17 gestellt
wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Die Funktion der dargestellten Vorrichtung ist
kurz folgende.

Die Palette 1 mit der eingerichteten Form 15
wird auf den Schienen 13 in den Arbeitsbereich der
beiden Industrieautomaten 8, 9 gefahren. In der
Vorbereitungsmaschine 2 werden zundchst die
Querstdbe 16 erstellt, von der Aufsteckvorrichtung
11 mit Abstandshaltern 19 versehen und von der
Stabablaufbahn 4 auf den Stab-Zwischenpuffer 6
befdrdert. Dieser Ubergibt die Querstébe 16 getak-
tet auf den Mehrfach-Entnahmeschlitten 10, von wo
sie paarweise von den beiden Doppelgreifern 45
und 46 aufgenommen werden. Der betreffende In-
dustrieautomat 8 bzw. 9 verfdhrt sodann und dreht
die Querstdbe 16 gleichzeitig oder kurz danach um
neunzig Grad und 148t sie - wie vorgesehen plaziert
- auf der Palette 1 ab. Es kann auch der Industrie-
automat 8, 9 dabei stehen bleiben und die Palette
1 verfahren. Entsprechendes gilt flir die in der
Vorbereitungsmaschine 2 hergestellten L3ngssti-
be, die ohne Abstandshalter 19 rechtwinklig auf die
Querstdbe 16 gelegt werden. Gleichzeitig hat die
Fertigungsmaschine 3 einen oder mehrere Gitter-
trager 18 erstellt, die der Gittertragerablaufbahn 5
zugefihrt und von der Mehrfach-Aufstellvorrichtung
12 einzeln aufgestellt wurden. Einer oder beide
Industrieautomaten 8, 9 ergreifen mit ihren Doppel-
greifern 45, 46 den aufgestellten Gittertrdger 18
und setzen diesen in seiner vorgesehenen Position
auf die bereits in der Form 15 liegenden Querstibe
16 ab.

Nach Beendigung dieser Vorgdnge enthilt die
Form 15 die gesamte flr das Betonfertigteil vorge-
sehene Bewehrung, worauf die Palette 1 die Vor-
richtung verldBt und dorthin gefahren wird, wo der
bereits vorbereitete Beton eingegossen wird, der
anschlieBend durch Ritteln eine Verdichtung er-
fahrt und zuletzt eine Ruhezeit - auch bei Erwir-
mung - zum Abbinden erhilt.

Zusammenstellung der verwendeten Bezugsziffern

Stab-Zwischenpuffer
Gittertrdger-Magazin
Industrieautomat

9 Industrieautomat

10 Mehrfach-Entnahmeschlitten
11 Aufsteckvorrichtung

12 Mehrfach-Aufstellvorrichtung
13 Schienen

14 Pfeil

15 Form

16 Querstdbe

1 Palette

2 Vorbereitungsmaschine
3 Fertigungsmaschine

4 Stabablaufbahn

5 Gittertrdgerablaufbahn
6

7

8
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17 Langsstidbe

18 Gittertrdger

19 Abstandshalter

20 Abspulhaspeln

21 Ringe

22 Runddraht

23 Abspulhaspeln

24 Ringe

25 Ringe

26 Pfeil

27 Pfeil

28 Drehzapfen

29 Zapfen

30 Obergurt

31 Untergurt

32 Gitterstdbe

33 Backen

34 Fallklappen

35 Querwellen

36 Trager

37 Sperrklinken

38 Querstangen

39 Betatigungseinrichtung

40 Traversen

41 Pfeil

42 Langstrager

43 Pfeile

44 Arm

45 Doppelgreifer

46 Doppelgreifer

47 Maul

48 Maul

49 Achse

50 Drehwinkel

51 Schiittenteile

52 Pfeil

53 Verbindungsschiene

54 Entnahme-Ausnehmungen

55 Rattelférderer

56 Schacht

57 Aufsteller

58 Drehwelle
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Erstellung von Bewehrungen
flr plattenfdrmige Betonfertigteile, mit

auf verfahrbaren Paletten einrichtbaren,
zur Aufnahme der Bewehrungen in Ge-
stalt von Bewehrungsstdben und Gitter-
trdgern sowie des eingegossenen Betons
dienenden Formen,

einer Vorbereitungsmaschine fir die Be-
wehrungsstibe,

einer Fertigungsmaschine flir die Gitter-
trager,

einer Stabablaufbahn und einer Gittertra-
gerablaufbahn, die einander gegeniiber
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10

angeordnet sind und sich an die Vorbe-
reitungsmaschine und die Fertigungsma-
schine anschliefien,

- einem schrigen, mit betétigbaren Sperr-
klinken versehenen Gittertrdger-Magazin,

- zwei zwischen der Stabablaufbahn und
dem Gittertrdgermagazin verschiebbar
vorgesehenen Einlegerobotern,

- Doppelgreifern fir die Bewehrungsstibe
und die Gittertrdger an den Enden der
Roboterarme und

- einer Aufsteckvorrichtung flr auf einen
Teil der Bewehrungsstdbe in Abstdnden
aufzuklemmende Abstandshalter,

dadurch gekennzeichnet, daf

- die Einlegeroboter Industrieautomaten (8,
9) mit sechs Freiheitsgraden sind, die
lineare Bewegungen ausflihren,

- die Industrieroboter (8, 9) als Werkzeug-
aggregat jeweils zwei paarweise neben-
einander angeordnete Doppelgreifer (45
und 46) tragen,

- die beiden Doppelgreifer (45 und 46) we-
nigstens eines der Industricautomaten (8
bzw. 9) um eine vertikale Achse (49)
drehbar sind,

- die Aufsteckvorrichtung (11) fUr die Ab-
standshalter (19) zwischen der Vorberei-
tungsmaschine (2) flr die Bewehrungs-
stdbe (16, 17) und der Stabablaufbahn
(4) angeordnet ist,

- neben der Stabablaufbahn (4) ein geneigt
angeordneter Stab-Zwischenpuffer (6) fir
die Bewehrungsstdbe (16, 17) vorgese-
hen ist, und

- am Ende des Gittertrdger-Magazins (7)
eine Mehrfach-Aufstellvorrichtung (12) flr
die Gittertrager (18) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an der Seite des Stab-
Zwischenpuffers (6) ein horizontal verschiebba-
rer Mehrfach-Entnahmeschlitten (19) mit we-
nigstens je zwei nach oben offenen Entnahme-
Ausnehmungen (54) fir die Bewehrungsstibe
(16, 17) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Stab-Zwischenpuf-
fer (6) fur die Bewehrungsstibe (16, 17) Rei-
hen von schwenkbaren Fallklappen (34) auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB der Drehwin-
kel (50) der beiden Doppelgreifer (45, 46) we-
nigstens 90 Winkelgrade betrigt.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB neben dem
Gittertrdger-Magazin (7) eine Mehrfach-Auf-
stellvorrichtung (12) fiir die Gittertrdger (18)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die Mehrfach-Aufstellvor-
richtung (12) im Querschnitt L-férmige Aufstel-
ler (57) aufweist, die mittels einer parallel zur
Gittertrdgerablaufbahn (5) liegenden Drehwelle
(58) schwenkbar sind.
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