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Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Bie- 
gen  von  Draht  integriert  in  eine  Maschine  zum 
Herstellen  von  Bewehrungskörben  für  Stahlbeton- 
rohre  nach  dem  Oberbegriff  des  Anspruches  1. 
Eine  Maschine  zur  Herstellung  von  Bewehrungs- 
körben  für  Stahlbetonrohre  ist  beispielsweise  aus 
der  DE  26  31  450  bekannt.  Bei  dieser  Maschine 
wird  ein  kontinuierlich  zugeführter  Draht  wendeiför- 
mig  mittels  einer  Wickelvorrichtung  auf  die  eben- 
falls  kontinuierlich  vorgeschobenen  Längsdrähte 
aufgebracht  und  die  Drähte  an  den  Verbindungs- 
punkten  untereinander  verschweißt.  Bei  allen  bisher 
bekannten  Schweißmaschinen  für  Bewehrungskör- 
be  werden  gerade  Längsdrähte  zugeführt  und  ver- 
arbeitet.  Im  speziellen  Fall  der  Herstellung  von 
Bewehrungskörben  für  Fußrohre  nach  DIN  4032 
Form  KF  und  KFW  ist  es  günstig  statt  gerader 
Längsdrähte  Drähte  mit  einer  Zick-Zack-Verfor- 
mung  zu  verwenden.  Die  unterschiedlichen  Beton- 
massen  innerhalb  des  Umfangs  eines  Fußrohres 
neigen  bei  der  Entschalung  zu  unterschiedlichen 
Setzungen  am  Umfang  des  Rohres.  Als  Folge  da- 
von  härten  die  Rohre  mit  Verformungen  und  Soh- 
lenwölbungen  aus.  Als  Lösung  bietet  sich  die  Ver- 
wendung  von  Zick-Zack-Drähten  an,  mit  deren  Hil- 
fe  es  möglich  ist,  die  Steifigkeit  des  Bewehrungs- 
korbes  in  axialer  Richtung  an  jeder  Stelle  des  Um- 
fangs  unterschiedlich  auszubilden.  Diese  Möglich- 
keit  kann  noch  gesteigert  werden  bei  gleichzeitiger 
Verarbeitung  von  geraden  Längsdrähten.,  siehe 
Fig.  4.  Die  Anpassung  der  Steifigkeit  der  Beweh- 
rung  an  die  speziellen  Erfordernisse  eines  Fußroh- 
res  verhindert  die  Verformung  bzw.  unterschiedli- 
che  Setzungen  am  Umfang  des  Rohres.  Wollte 
man  mit  bisher  bekannten  Mitteln  einen  Beweh- 
rungskorb  mit  Zick-Zack-Längsdrähten  herstellen, 
müßte  der  Korb  manuell  hergestellt,  d.  h.  zuerst 
die  Wendel  gewickelt  und  dann  die  Zick-Zack- 
Drähte  aufgeschweißt  werden  oder  aber  der  Korb 
aus  einer  Matte  geschlossen  und  dann  zusammen- 
geschweißt  werden. 

Die  Erfindung  betrifft  die  kontinuierliche  Her- 
stellung  von  Bewehrungskörben  mit  einer  kontinu- 
ierlichen  Zuführung  von  Zick-Zack-Längsdrahten. 
Dazu  wird  in  eine  Bewehrungsschweißmaschinen, 
wie  aus  DE  26  31  450  bekannt,  eine  Biegeeinrich- 
tung  eingebaut. 

Fig  1  zeigt  den  prinziellen  Aufbau  einer 
Schweißmaschine  mit  Biegeinheit.  Der  Maschinen- 
rahmen  40  ist  über  das  Gegenlager  44  fest  mit 
dem  Fundament  verbunden.  Auf  der  Planscheibe 
dreht  sich  der  Wendeldrahtsupport  42  mit  dem 
Schweißkopf  45  um  die  Längsdrähte.  An  den  Kon- 
taktpunkten  zwischen  Längs-  und  Wendeldraht  er- 
folgt  jeweils  eine  Verschweißung.  Die  Längsdrähte 
laufen  über  die  Führungsrohre  53  und  52  in  die 
Maschine,  wobei  die  Drähte  sowohl  zick-zack-för- 
mig  gebogen  als  auch  gerade  sein  können.  Die 

Drähte  werden  vom  Haspelständer  48  abgezogen 
und  Der  Biegeeinrichtung  47  zugeführt,  von  der  sie 
über  den  Drahttransport  41  in  die  Schweißmaschi- 
ne  laufen. 

5  Fig.  2  zeigt  die  Vorderansicht  der  Biegeeinrich- 
tung,  Fig.  3  die  Draufsicht  der  Einrichtung. 
In  einem  gemeinsamen  Rahmen  1  sind  zwei  ge- 
genläufig  rotierende  Wellen  2  und  11  senkrecht 
angeordnet.  Auf  beiden  Wellen  sitzen,  z.B.  sechs 

io  Formräder,  je  zwei  Stück  zu  einer  Einheit  8  und  9 
zusammengefaßt  und  mit  Distanzbuchsen  15,  16, 
17,  18  und  20  und  einer  Scheibe  23  in  ihrer  Anord- 
nung  fixiert.  Der  Antrieb  der  Welle  erfolgt  über  eine 
mit  dem  Drahttransport  41  synchron  laufende 

75  Kardan-Gelenkwelle  31  und  einem  nachgeschalte- 
ten  Getriebe  30,  das  mit  einer  auf  den  Rahmen  1 
geschweißten  Grundplatte  3  befestigt  ist.  Die  Kraft- 
übertragung  erfolgt  über  eine  Kupplung  25,  die  mit 
der  Kardan-Gelenkwelle  verschraubt  die  Verbin- 

20  dung  zwischen  der  Welle  und  dem  Getriebe  30 
ermöglicht.  Die  Welle  ist  in  den  Flanschlägern  32 
gelagert.  Durch  zwei  Zahnradpaare  10  wird  die 
Welle  11  gegenläufig  angetrieben.  Mit  dem  Draht- 
transport  41  werden  die  geraden  Drähte  durch  die 

25  Führungsbuchsen  29  und  die  verformten  Drähte 
mit  einer  der  Biegeeinrichtung  angepaßten  Trans- 
portgeschwindigkeit  durch  die  Trichter  12  und  13 
gezogen.  Die  sternförmigen,  ineinandergreifenden 
Formräder  8  und  9  verformen  den  glatten  Draht  in 

30  einer  Zick-Zack-Form  und  schieben  ihn  gleichzeitig 
in  Richtung  Drahttransport.  Diese  Vorschubbewe- 
gung  erfolgt  synchron  mit  dem  eigentlichen  Draht- 
transport  bzw.  ist  stufenlos  unabhängig  von  der 
Drahttransportgeschwindigkeit  regelbar.  Dadurch  ist 

35  es  möglich,  das  bereits  geformte  Zick-Zack-Profil 
noch  zu  verändern.  Die  Ausbildung  des  Zick-Zack- 
Profils  ist  auch  möglich  ohne  eigenen  Antrieb  der 
Formräder  8  und  9,  wobei  der  vom  Drahttransport 
durchgezogene  Draht  die  Formräder  mitdreht. 

40  Durch  Schwenken  der  in  den  Lagern  33  befestigten 
Aufnahme  4  für  die  Formradeinheit  9  relativ  zur 
Aufnahmeplatte  5  der  Formradeinheit  8  kann  der 
Mittenabstand  der  Formräder  8  und  9  verändert 
werden.  Zur  Befestigung  des  Lagers  33,  der  Auf- 

45  nahmeplatte  5,  der  Führungsbuchsen  29  und  der 
Trichter  12  und  13  dienen  die  in  den  Rahmen 
geschweißten  Grundplatten  6  und  7.  Dadurch  ist 
eine  mehr  oder  weniger  starke  Ausbildung  des 
Zick-Zack-Profils  möglich.  Weitere  Varianten  kön- 

50  nen  durch  Austausch  der  Formräder  ausgebildet 
werden.  Durch  die  zusätzlichen  Zahnradzwischen- 
träger,  angeordnet  als  Erweiterung  der  Zahnradein- 
heit  10  kann  der  Mittenabstand  der  Formräder  8 
und  9  beliebig  verändert  werden. 
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Patentansprüche 

1.  Maschine  zur  kontinuierlichen  Herstellung  von 
Bewehrungskörben  für  Stahlbetonrohre  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  Längsdraht  5 
kontinuierlich  in  einer  Biegeeinrichtung  47  zu 
einem  Zick-Zack-  oder  Wellen-Profil  geformt 
und  der  Schweißeinrichtung  45  zugeführt  wird. 

2.  Maschine  nach  Anspruch  1  dadurch  gekenn-  10 
zeichnet,  daß  die  Biegeeinrichtung  aus  zwei 
sich  gegenläufig  drehenden  Wellen  2  und  11 
mit  aufgesetzten  Formrädern  8  und  9  besteht. 

3.  Maschine  nach  Anspruch  1  und  2  dadurch  75 
gekennzeichnet,  daß  gleichzeitig  mehrere 
Längsdrähte  über  die  Formräder  gebogen  und 
der  Bewehrungskorbschweißmaschine  zuge- 
führt  werden  können. 

Maschine  nach  den  Ansprüchen  1  bis  3  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Amplitude  der 
Verformung  über  den  Abstand  der  Formrad- 
paare  zueinander  einstellbar  ist. 

20 

25 
Maschine  nach  den  Ansprüchen  1  bis  4  da- 
duch  gekennzeichnet,  daß  gleichzeitig  mit  den 
Zick-Zack-Längsdrähten  auch  gerade  Längs- 
drähte  zu  einem  Bewehrungskorb  verarbeitet 
werden.  30 

Maschine  nach  den  Ansprüchen  1  bis  5  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  geraden  Längs- 
drähte  in  axilaer  Richtung  des  Bewehrungskor- 
bes  beliebig  lang  und  an  beliebiger  Stelle  an-  35 
gebracht  werden  können. 

Maschine  nach  den  Ansprüchen  1  bis  6  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  am  Umfang  des 
Bewehrungskorbes  die  Anzahl  der  Zick-Zack-  40 
und  der  geraden  Längsdrähten  und  deren  An- 
ordnung  variabel  ist. 
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