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(54)  Baustahlbehandlungseinrichtung. 

(57)  Die  Erfindung  betrifft  eine  Baustahlbehand- 
lungseinrichtung,  welche  aus  verschiedenen 
Komponenten  wie  Fördereinrichtung,  Richt-(3) 
und/oder  Biegeeinrichtung  (8),  Schneideein- 
richtung  (5),  Ausfördereinrichtung  usw.  be- 
steht. 

Es  soll  vermieden  werden,  daß  die  auf  einer 
Baustelle  benötigten  Bewehrungselemente 
über  den  Umweg  einer  ortsfesten,  sogenannten 
Baueisenbiegerei  und  von  dort  durch  einen 
neuerlichen  Verlade-  und  Transportvorgang  - 
der  zufolge  der  Sperrigkeit  der  Fertigprodukte 
nicht  ökonomisch  erfolgen  kann  -  zum  Endver- 
braucher  (Baustelle)  gebracht  werden. 

Dazu  wird  vorgeschlagen,  die  an  sich  für 
einen  Transport  auf  der  Straße  oder  Bahn  di- 
mensionsmäßig  in  Betriebsstellung  zu  große 
Baustahlbehandlungseinrichtung  so  auszubil- 
den,  daß  die  benötigten  Komponenten  für  den 
Transport  in  eine  Anordnung  geringeren  Aus- 
maßes  zueinander  gebracht  werden  und  erst 
am  Einsatzort  in  die  Betriebsstellung  gebracht 
werden. 
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Baustahlbehandlungseinrichtung  bestehend  aus 
einzelnen  Komponenten,  wie  einer  Fördereinrich- 
tung,  einer  Rieht-  und/oder  Biegeeinrichtung,  einer 
Schneideeinrichtung,  einer  Ausfördereinrichtung. 

Bewehrungsdraht  wird  in  verschiedenen  Durch- 
messern  in  Walzwerken  erzeugt.  Von  da  wird  er  ent- 
weder  stabförmig  oder  aber  -  preisgünstiger  -  in  End- 
losform  zu  Ringen  gebündelt  zu  den  Aufbereitungs- 
betrieben,  z.B.  Eisenbiegereien,  Gitterträger-  und 
Mattenerzeugern  oder  auch  Betonfertigteil  herstel- 
lern  angeliefert.  Hier  wird  der  Draht  aufbereitet,  ge- 
richtet,  abgelängt,  gebogen  zu  Gitterträgern  oder 
sonstigen  Armierungsformen  verarbeitet.  Dazu  wur- 
den  bereits  Maschinen  entwickelt,  die  programmge- 
steuert,  halb  -  oder  auch  vollautomatisch  die  einzel- 
nen  Arbeitsschritte  vom  Draht  bund  bis  zum  fertigen 
Armierungselement  erledigen.  Beispielsweise  wird 
der  Draht  vom  Bund  über  Haspeleinrichtungen  abge- 
zogen,  in  Richtwerken  gerade  gerichtet,  von  Scheren 
auf  Länge  geschnitten  und  mit  Biegeeinrichtungen  in 
die  gewünschte  Fasson  gebogen.  Andere  Maschinen 
verarbeiten  die  abgezogenen  Drähte  automatisch  zu 
fertigen  Gitterträgern.  Die  eigentliche  Versorgung 
von  Bauvorhaben  mit  Armierungselementen  läuft  auf 
folgende  Weise:  Die  Elemente  werden  in  stationären 
Aufbereitungsbetrieben  mit  halb-  oder  vollautomati- 
schen  Maschinen  gefertigt.  Die  zum  Teil  sperrigen 
Elemente  z.B.  gebogene  Längseisen,  müssen  dann 
nochmals  verladen  und  an  die  Baustellen  geliefert 
werden.  Dabei  zeigen  sich  folgende  Nachteile: 

-  Der  Baustahl  gelangt  vom  Walzwerk  nicht  di- 
rekt  an  die  Baustelle  sondern  über  den  Umweg 
der  Verarbeitungsbetriebe.  Außerdem  ist  der 
Transport  vom  Aufbereiter  zur  Baustelle  durch 
die  bereits  sperrigen  Armierungselemente 
aufwendig.  Beides  bedeutet  erhöhtes  Trans- 
portaufkommen. 

-  Aufbereitungsbetriebe  sind  mit  teuren  halb- 
oder  auch  vollautomatischen  Maschinen  aus- 
gerüstet.  Da  diese  aber  stationär  sind,  können 
sie  wirtschaftlich  nur  einen  bestimmten  Um- 
kreis  von  Baustellen  versorgen.  Durch  die 
Ortsgebundenheit  des  Aufbereiters  schwankt 
die  Auslastung  seiner  Maschinen  mit  der  Bau- 
konjunktur  der  unmittelbaren  Umgebung.  Bei 
Hochkonjunktur  kann  der  Aufbereiter  die  Um- 
gebung  nicht  ausreichend  versorgen,  bei  Flau- 
te  werden  die  hohen  Maschinenf  ixkosten  nicht 
abgedeckt.  Der  Ankauf  der  teuren  Maschinen 
stellt  dadurch  ein  hohes  unternehmerisches 
Risiko  dar  und  wird  daher  oft  vermieden. 

-  Durch  das  Aufbereiten  in  stationären  Betrieben 
fällt  zusätzlicher  Arbeitsaufwand  wie  Entladen, 
Lagerung,  Beladen  und  Transport  an. 

-  Durch  die  Fertigung,  wird  der  Arbeitsablauf  re- 
lativ  starr  und  erfordert  beträchtlichen  logisti- 
schen  Aufwand.  Direkte,  rasche  Behebung  von 
Mängeln  in  der  Bewehrung  oder  die  ad  hoc  Be- 

darfsbedeckung,  ist  kaum  oder  nur  zeitauf- 
wendig  möglich.  Dazu  müssen  an  der  Baustel- 
le  zusätzliche  Kleinmaschinen  installiert  wer- 
den. 

5  Dem  gegenüber  ist  es  Aufgabe  dieser  Erfindung, 
die  genannten  Nachteile  zu  vermeiden  und  eine  Ein- 
richtung  zur  Baustahlbehandlung  zu  schaffen,  die 
ansich  von  der  Dimension  her  -  wie  sie  für  den  Betrieb 
erforderlich  ist  -  nicht  für  den  Transport  ohne  beson- 

10  dere  Sicherungsmaßnahmen  geeignet  ist,  so  auszu- 
bilden,  daß  sie  für  den  Straßen-  oder  Schienentrans- 
port  zu  Baustellen  geeignet  ist.  Diese  Aufgabe  wird 
dadurch  gelöst,  daß  die  einzelnen  Komponenten  auf 
einem  gemeinsamen  Maschinenrahmen  angeordnet 

15  sind  und  mindestens  eine  dieser  Komponenten  von 
einer  eingefahrenen  Transportstellung  auf  einem 
Transportmittel  in  eine  ausgefahrene  Betriebsstel- 
lung  am  Einsatzort  verbringbar  ist. 

In  einer  vorteilhaften  Weise  wird  dies  dadurch  er- 
20  reicht,  daß  einzelne  Komponenten  auf  im  Maschinen- 

rahmen  integrierten  Tragrahmen  angeordnet  sind 
und  daß  der  Maschinenrahmen  oder  gegebenenfalls 
ein  Zwischenrahmen  Führungen  aufweist,  an  denen 
die  Tragrahmen  bewegbar  abgestützt  und  Verschie- 

25  beinrichtungen  zwischen  dem  Maschinenrahmen  und 
jedem  Tragrahmen  angeordnet  sind. 

Ein  besonders  zeitsparender  Einsatz  wird  er- 
reicht,  wenn  der  Maschinenrahmen  ein  Teil  des 
Transportmittels  ist.  In  diesem  Fall  ist  es  lediglich  not- 

30  wendig,  daß  der  Maschinenrahmen  durch  die  ausge- 
fahrenen  Stützen  stabilisiert  wird,  wie  es  z.B.  bei  Bau- 
maschinen  auch  der  Fall  ist. 

Wenn  das  Transportmittel  z.B.  ein  Tieflader  ist, 
dann  ist  es  besonders  vorteilhaft,  daß  der  Maschi- 

35  nenrahmen  mit  den  einzelnen  Komponenten  vom 
Transportmittel  absetzbar  ausgebildet  ist. 

Beschreibung  der  Funktionsweise 

40  Der  zu  verarbeitende  Draht  befindet  sich  auf  den 
Haspeln  1,  von  wo  er  über  eine  Drahtausgleichs- 
schwinge  2  geleitet  wird,  damit  der  Langenausgleich 
zwischen  Maschinenvorschub  und  Drahtabwicklung 
erfolgen  kann.  Der  Draht  läuft  weiterüberVorrichtein- 

45  richtung  3,  wo  er  grob  vorgerichtet  wird,  weiters  wird 
er  einer  Drahtumlenkung  4  zugeleitet,  wo  die  Rich- 
tung  geändert  wird  und  dann  der  eigentlichen  Richt- 
und  Schneidmaschine  5  zugeführt.  Letztere  bewerk- 
stelligt  den  Drahtvorschub  und  richtet  den  Draht  exakt 

so  gerade.  Weiters  wird  hier  die  geforderte  Stablänge 
gemessen  und  mittels  der  Schere  6  abgelängt.  Da- 
nach  befindet  sich  eine  Drahtauslaufbahn  7,  die  den 
Stab  ev.  einer  Biegeeinrichtung  8  zur  endgültigen 
Fassongebung  zuführt,  danach  wird  das  Produkt  auf 

55  ein  Magazin  9  abgeworfen  und  kann  von  dort  vom 
Verbraucher  entnommen  werden.  28  stellt  den  ge- 
meinsamen  Maschinenrahmen  dar,  welcher  alle  er- 
forderlichen  Komponenten  enthält  und  welcher  vom 
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Transportmittel  trennbar  ist. 
Wenn  das  Transportmittel  mit  der  Baustahlbe- 

handlungseinrichtung  an  Bord  auf  der  Baustelle  ein- 
trifft,  werden  die  Containerwände  10  weggeklappt, 
dann  werden  die  Zwischenrahmen  11  ausgefahren, 
von  denen  aus  die  seitlichen  Stützen  12  nach  unten 
(z.B.  hydraulisch)  ausgefahren  werden,  was  im  Detail 
nicht  dargestellt  ist,  wodurch  die  gesamte  Einrichtung 
seitlich  abgestützt  und  für  den  Betrieb  stabilisiert  ist. 
Daraufhin  werden  die  Haspeln  1  entlang  der  ausge- 
schobenen  Zwischenrahmen  11  von  der  eingefahre- 
nen  Transportstellung  in  die  ausgefahrene  Betriebs- 
stellung  13  gebracht  und  mittels  der 
Klemmeinrichtung  14  in  der  entsprechend  erforderli- 
chen  Position  arretiert,  daraufhin  wird  noch  die  Vor- 
richteinrichtung  3  und  die  Drahtumlenkung  4  sowie 
das  Abwurfmagazin  9  in  die  (ausgefahrene)  Betriebs- 
stellung  gebracht. 

In  Längsrichtung  ausgeschwenkt  wird  die  Vor- 
richteinrichtung  3  samt  Drahtumlenkung  4  mittels  der 
Schwenkhebel  17,  welche  durch  die  Schubzylinder 
1  8  bewegt  wird.  In  der  Querrichtung  erfolgt  der  Aus- 
schub  der  Zwischenrahmen  ebenfalls  durch 
Schubzylinder  19.  Die  Haspeln  werden  auf  den  Zwi- 
schenrahmen  über  die  Schubzylinder  20  ausgefah- 
ren.  Deren  Arretierung  erfolgt  durch  die  Schub- 
zylinder  21.  Der  Zwischenrahmen  11  weist  Räder  22 
auf,  die  entlang  von  Führungselementen  23  abrollen. 
Das  Haspelgestell  26  rollt  über  Räder  25  auf  dem  Zwi- 
schenrahmen  11  ab.  Das  Haspelgestell  26  dient  zur 
Aufnahme  des  Draht  bundes  27.  Die  Biegeeinrichtung 
8  fährt  entlang  der  Drahtauslaufbahn  7  und  ist  geeig- 
net  für  alle  erforderlichen  Drahtdimensionen.  Die 
elektronische  Steuerung  der  Maschine  erfolgt  mittels 
Handeingabe  oder  Datenfernübertragung.  Der  Ma- 
schinenbetrieb  wird  mit  hydraulischer  Energie  ge- 
speist.  Die  Gesamtanlage  hat  eine  eigene  Hydraulik- 
und  Preßluftanlage  an  Bord.  Die  einzelnen  Kompo- 
nenten  werden  an  der  Baustelle  mit  elektrischer 
Fremdenergie  versorgt. 

Die  Erfindung  wird  nachstehend  unter  Bezug- 
nahme  auf  die  beigefügten  Zeichnungen  näher  be- 
schrieben  und  zwar  zeigt: 

Fig.  1  eine  Gesamtansicht  des  Transportmittels 
mit  den  erforderlichen  Komponenten  (Aufbau)  in 
Transportstellung,  das  ist  jene,  die  dimensionsmäßig 
für  den  Straßentransport  oder  den  Bahntransport  ge- 
eignetsind,  in  dem  sich  die  Komponenten  in  eingefah- 
rener  (zusammengeschobener)  Stellung  befinden. 

Fig.  2  zeigt  eine  Ansicht  von  rechts  vorne  in 
Fahrtrichtung  des  Transportmittels  gesehen  -  u.z.  vor 
Ort  bereits  im  Betriebszustand,  wo  die  diversen  Kom- 
ponenten  bereits  in  entsprechenden  Abständen  von- 
einander  festgelegt  sind. 

Fig.  3  zeigt  dasselbe  wie  Fig.  2,  allerdings  von 
rechts  rückwärts  aus  betrachtet. 

Die  Fig.  4  und  5  zeigen  wie  die  einzelnen  Kom- 
ponenten  quer  bzw.  parallel  zur  Transportmittellängs- 

achse  verbracht  werden  können. 
Fig.  6  zeigt  einen  Teil  der  Baustahlbehandlungs- 

einrichtung  in  der  Draufsicht. 

5 
Patentansprüche 

1.  Baustahlbehandlungseinrichtung  bestehend  aus 
einzelnen  Komponenten,  wie  einer  Förderein- 

10  richtung,  einer  Rieht-  und/oder  Biegeeinrichtung, 
einer  Schneideeinrichtung,  einer  Ausförderein- 
richtung 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  einzelnen  Komponenten  auf  einem  ge- 

15  meinsamen  Maschinenrahmen  angeordnet  sind 
und  mindestens  eine  dieser  Komponenten  von  ei- 
ner  eingefahrenen  Transportstellung  auf  einem 
Transportmittel  in  eine  ausgefahrene  Betriebs- 
stellung  am  Einsatzort  verbringbar  ist. 

20 
2.  Einrichtung  nach  Anspruch  1, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  einzelne  Komponenten  auf  im  Maschinen- 
rahmen  integrierten  Tragrahmen  angeordnet 

25  sind. 

3.  Einrichtung  nach  Anspruch  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Maschinenrahmen  oder  gegebenenfalls 

30  ein  Zwischenrahmen  Führungen  aufweist,  an  de- 
nen  die  Tragrahmen  bewegbar  abgestützt  und 
Verschiebeeinrichtungen  zwischen  dem  Maschi- 
nenrahmen  und  jedem  Tragrahmen  angeordnet 
sind. 

35 
4.  Einrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 

sprüchen 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Maschinenrahmen  ein  Teil  des  Trans- 

40  portmittels  ist. 

5.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Maschinenrahmen  mit  den  einzelnen 

45  Komponenten  vom  Transportmittel  absetzbar 
ausgebildet  ist. 

50 
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