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(57)  Methode zur Produktion von kontinuierlichen
Spiralen mit beliebigen. geschlossenen, polygonalen,
konstanten Windungsformen aus Draht, Betonstahl
oder einem metallischen Rohr (1), die das Einwickeln
des Drahtes Betonstahls oder des metallischen Rohres
(1) unter geeigneten Spannung auf Staben (7) und das
mit dem Einwickeln gleichzeitige Formen der geeigne-
ten Ecken der Spiralwindungen nacheinander, fordert.
Vorrichtung zur Produktion von kontinuierlichen Spira-
len mit beliebigen, geschlossenen, polygonalen, kon-

stanten Windungsformen aus Draht, Betonstahl oder ei-
nem metallischen Rohr (1), die dadurch gekennzeichnet
ist, daB sie eine drehbare Vorrichtung beinhaltet, auf der
Biegeeinheiten (6), die aus zwei Biegestiften (8, 9), ei-
nen Stab (7) und eine Auswurfvorrichtung (11), die die
bereits produzierten Windungen der Spirale (14) auf ge-
eignete Weise von der Produktionsebene um minden-
stens einen Durchmesser des Drahtes, Betonstahls
oder des metallischen Rohres (1) pro Drehung der dreh-
baren Vorrichtung wegschiebt, angeordnet sind.
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Beschreibung

Bei der Erfindung handelt es sich um eine Methode
und eine Vorrichtung zur Produktion von kontinuierli-
chen Spiralen mit beliebigen, geschlossenen, polygo-
nalen, konstanten Windungsformen aus Draht, Beton-
stahl oder einem metallischem Rohr.

Spiralen dieser Art werden in vielen Gebieten ver-
wendet. Zum Beispielist es bekannt, daf3 Spiralen mit
geschlossenen polygonalen, hauptsachlich aber mit
rechtwinkligen Windungsformen, die aus Draht oder Be-
tonstahl hergestellt werden, Anwendung in den Armie-
rungen von Stahlbeton- Konstruktionen und Elementen
finden, wie Trags&ulen und Balken, Kanalisationsrohren
groBer Abmessungen und Ahnliches.

Spiralen dieser Art werden gewdhnlich manuell
oder mit Hilfe von einfachen (automatischen oder nicht-
automatischen) Biegevorrichtungen,die zur Herstellung
von Betonstahl- Bligel, Klammern und anderen Produk-
ten aus Draht verwendet werden. Diese Produktions-
methode hat folgende Nachteile: zur Biegung jeder ein-
zelnen Ecke einer Spiralwindung wird der Vorschub des
Drahtes gestoppt mit der Folge, daf3 die Produktivitat
niedrig bleibt. AuBerdem schiebt der vorgeschobene
Draht schiebt die bereits produzierten Windungen der
Spirale, bis aufgrund von Reibungen und des Eigenge-
wichtes des Produkies plastische Verformungen derbe-
reits produzierten Windungen eintreten. Aus diesem
Grund sind die Abmessungen, der auf diese Weise pro-
duzierten Spiralen, begrenzt.

Es ist offensichtlich, daf3 diese Produktionsmetho-
de schlechte Produkiqualitét zur Folge hat, da nach ei-
ner kleinen Anzahl von Windungen plastische Verfor-
mungen aufgrund des Eigengewichtes des Produktes
eintreten, die umso starker werden je gréBer das Ge-
wicht und die Abmessungen der Spirale sind, und
niedriege Produktivitat nach sich zieht, da der Vorschub
und das Biegen des Drahtes nacheinander und nicht
gleichzeitig stattfind.

Ziel der Erfindung ist die oben beschriebenen Pro-
bleme zu I6sen, indem sie eine einfache und schnelle
Methode bietet, die die automatisierte Herstellung von
qualitativen Spiralen aus Draht, Betonstahl oder einem
metallischen Rohr erlaubt.

Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung, die
die automatische Herstellung von Spiralen aus Draht,
Betonstahl oder einem metallischen Rohr méglich
macht, zu bieten und die einfach in der Konstruktion,
zuverlassig in der Funktionalitat, mit hoher Produktivitat
und leicht zu bedienen ist.

Die Erfindung bietet eine Methode zur Herstellung
von Spiralen mit beliebigen, geschlossenen, polygona-
len, konstanten Windungsformen aus Draht, Betonstahl
oder einem metalischem Rohr (1), die dadurch gekenn-
zeichnet ist, daB sie als aller erstes die Wicklung des
Drahtes, Betonstahls oder metallischen Rohres, unter
genligend Spannung, auf geeignet angeordneten Bie-
gestaben (7), die auf einer Drehvorrichtung geeignet ge-
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lagert sind, fordert.. Ferner fordert die Methode das Bie-
gen jeder einzelnen Ecke der Spiralwindungen gleich-
zeitig mit der Drehung, das AusstoBBen der bereits pro-
duzierten Windungen um mindenstens einen Durch-
messer des Drahtes, Betonstahls oder des metallischen
Rohres (1), so dafB die Produktionsebene fiir die nach-
ste zur produzierenden Windung frei wird.Das Zurlck-
fahren der Biegewerkzeuge der Biegevorrichtung (6)ge-
schieht so, daf3 die Produktionsebene fir das hindernis-
freie Wickeln des Drahtes, Betonstahls oder des mata-
llischen Rohres (1) frei wird. Die Erfindung bietet diese
Vorrichtung, die diese Methode verwiklicht.

Ferner fordert die Methode im Sinne der Erfindung
zur Gestaltung jeder einzelnen Ecke der Windungsform
eine Biegevorrichtung (6), das heil3t, wenn die Windun-
gen der Spirale eine Dreiecksform haben drei, wenn sie
eine Rechtwinklige Form haben vier Biegevorrichtun-
gen usw.

Die Merkmale der Vorrichtung im Sinne der Erfin-
dung werden verstandlich durch die unten stehende Be-
schreibung einer von deren méglichen Realisierungen.
Eine solche Realisierung wird unten mit Beziigen auf
Zeichnungen dargestellt, die nur diese eine besondere
Realisierung der Vorrichtung zur Produktion von konti-
nuierlichen Spiralen mit beliebigen geschlossenen, po-
lygonalen, konstanten Windungsformen aus Draht, Be-
tonstahl oder einem metallischen Rohr (1), beschrei-
ben.:

Zeichnung 1 stellt eine Vorderansicht der Wickel-
vorrichtung des Drahtes und der Biegevorrichtungen
zur Produktion von Spiralen mit konstanten rechtwinkli-
gen Windungsformen im Sinne der Erfindung dar.

Zeichnung 2 stellt eine Biegevorrichtung im Sinne
der Erfindung dar.

Zeichnung 3 ist eine schematisch dargestellte Vor-
deransicht der Vorrichtung im Sinne der Erfindung.

Zeichnung 4 ist eine schematisch dargestellie
Draufsicht der Vorrichtung im Sinne der Erfindung.

Zeichnung 50 zeigt schematisch ein Beispiel der
Vorrichtung fur Spiralen mit oktagonalen konstanten
Windungsformen, im Sinne der Erfindung.

Zeichnung 5 zeigt schematisch ein Beispiel der
Vorrichtung flr Spiralen mit dreieckigen konstanten
Windungsformen, im Sinne der Erfindung.

Zeichnung 5y zeigt schematisch ein Beispiel der
Vorrichtung fur Spiralen mit rechtwinkligen konstanten
Windungsformen aus einem metallischen Rohr, im Sin-
ne der Erfindung.

Der Draht (1) kommt aus einer auf einer Haspel (13)
gelagerten Spule nd und wird von den Stadben (7) mit
Hilfe einer Richteinheit (12) gezogen und gerichtet. Die
Stabe sind Teil von vier Biegeeinheiten (6), die auf einer
drehenden Vorrichtung lagern. Wahrend einer Drehung
des Systems wird der Draht (1) um die Stabe (7) gewik-
kelt und wird gleichzeitig mit der Drehung an jeder Ecke
der Windung von der korrespondierenden Biegeeinheit
(6) gebogen. Danach werden die produzierten Windun-
gen mit Hilfe einer Abwurfvorrichtung (11) auBerhalb der
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Produktionsebene geschoben ,so daf3 auf dieser Ebene
Platz fiir die Produktion der nachsten Windung geschatf-
fen wird.

Die oben beschriebene Methode im Sinne der Er-
findung IaBt sich durch die Vorrichtung, die unten detail-
liert beschrieben wird, realisieren. Die einzelnen Funk-
tionen werden von einer computergesteuerten Kontrol-
leinheit Uberwacht und gesteuert.

Der Draht (1) befindet sich auf einer an einer Haspel
(13) gelagerten Spule und wird von den Staben (7), um
die er gewickelt wird, durch eine Richteinheit (12) gezo-
gen, in der er gerichtet wird. Auf der sich drehenden Vor-
richtung sind vier Biegeeinheiten (6) gelagert (Zeich-
nung 1), je zwei auf jedem Balken (4) und (5) beiderseits
des Mittelpunkies. Sie kénnen auf den Balken (4) und
(5) verschoben werden und an einer geeigneten Positi-
on mit Hilfe von geeigneten Sicherungsmechanismen
fest gesichert werden. Die Balken (4) und (5) sind ihrer-
seits auf dem Balken (8) mit Gleitlagern (15,16) entspre-
chend gelagert und kénnen auf ihn verschoben werden.
Auf diese Weise kann jede Biegeeinheit (6) auf jeden
beliebigen Koordinatenpunkt des entsprechenden Vier-
tels der Produktionsebene der Spiralwindungen fest po-
sitioniert werden und somit wird eine schnelle und ein-
fache Einstellung der Vorrichtung entsprechend der je-
weils gewlinschten Windungsform der zur produzieren-
den Spirale gewahrleistet.

Die kontinuierliche Produktion der Spirale mit einer
konstanten rechtwinkligen Windungsform, fordert ohne
daf das Einwickeln des Drahtes wahrend des Biegens
unterbrochen wird, vier Biegeeinheiten (6) d.h. vier Sta-
be (7) mit jeweils zwei parallel zu einander sich bewe-
genden Biegestiften (8, 9).

Die Biegeeinheiten (6) bestehen 1.aus einem zen-
tralen Stab (7) geeigneter Lange, Querschnittsform und
Durchmessers, welcher den Biegeradius r der Windun-
gecken der Spirale festlegt, 2.aus zwei Biegestiften (8,
9), die schlieBlich den Winkel $=90° formen (Zeichnung
2) und3.aus einer Abwurfvorrichtung (11). Die zwei Bie-
gestifte (8, 9) werden oberhalb des Produktionsraumes
ausgefahren und biegen nur wenn der Kolben (10) sie
auf den zu biegenden Draht, Betonstahl oder das me-
tallische Rohr (1) drickt. Beim Zuriickfahren des Kol-
bens (10) werden die Biegestifte (8, 9) unterhalb der
Produktionsebene gefahren, so daf3 sie den gezogenen
Draht, Betonstahl oder das metallische Rohr (1) wah-
rend des Wickelns nicht treffen kénnen. Die Verschie-
bung der zuletzt produzierten Windung der Spirale au-
Berhalb der Produktionsebene findet mit Hilfe der Aus-
wurfvorrichtung (11), die auf geeignete Weise mit dem
Kolben (10) der Biegevorrichtung (6) synchronisiert ist
Zusammenfassend beginnt der Kolben (10) der Biege-
stifte (8, 9) der Biegeeinheit (6) von der Position (o) bis
zur Position () zu wirken und der Kolben der Auswurf-
vorrichtung (11) von der Position (y) bis zur Position ().
Die Stabe (7) neigen sich leicht auf geeigneter Weise
nach innen, so daf3 das Verschieben der bereits produ-
zierten Windungen (14) weg von der Produktionsebene
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ohne Schwierigkeit méglich wird. Die zwei Biegestifte
(8, 9) sind auf geeignete Weise angeordnet, so daB sie
sich gleichzeitig und parallel zueinander und zur Win-
kelhalbierenden des Winkels der unter Produktion sich
befindlichen Windungsecke ¢, von der Anfangsposition
A zur Position C (Zeichnung 2) sich bewegen, wobei der
Draht (1) um einen Winkel $<90° gebogen wird. Die Dif-
ferenz ¢-¢, entspricht der elastischen Riickstellung des
Drahtes, Betonstahls oder des metallischen Rohres (1)
wegen seines plastischelastischen Verhaltens. Auf die-
se Weise wird nach der elastischen Rickstellung des
Drahtes, Betonstahls oder des metallischen Rohres (1)
der gewiinschte Winkel $=90° geformt. Die Kolben (10)
der Biegeeinheiten (6) sowie die Kolben der Auswurf-
vorrichtungen (11) werden hydraulisch angetrieben. Die
hydraulische Energie (Oldruck) kommt Gber die Dreh-
achse (2) durch einen Verteiler (17). Die Kontrolle der
Ventile, die die Kolben steuern geschieht mit Hilfe von
geeigneten Ringen (21), die sich auf der Drehachse (2)
befinden und direkt die Kontrollschalter (22) betatigen.
Die Bewegung der Drehachse (2) geschiet mit Hilfe ei-
nes hydraulischen oder elektrischen Motors (20) kon-
stanter oder variabler Drehzahl.

In der Praxis hakt der Bediener der Maschine das
Drahtende an eine auf einen zwischen den Positionen
(o) und (B) befindlichen Stab (7) befestigten geeigneten
Scheibe (19), ein. AnschlieBend schaltet er die Maschi-
ne ein, die Drehvorrichtung dreht sich und der Draht (1)
wird um die Sté&be (7) gewickelt wahrend gleichzeitig die
Ecken der Windungen nacheinander von den entspre-
chenden Biegeeinheiten (6) geformt werden, wie wir
oben beschrieben haben. Es mufB notiert werden, daR
im Gegensatz zu den gewohnlichen Biegemaschinen,
die Vorrichtung im Sinne der Erfindung keine Messvor-
richtung flr den Draht (1) bendtigt, da die Langen der
Seiten der Spiralwindungen von der Position der Stabe
(7) festgelegt sind. AuBerdem ist keine Vorschubvor-
richtung nétig, da der Draht, Betonstahl oder das metal-
lische Rohr (1) unter geeigneten Spannung von den dre-
henden Stében (7) gezogen wird. Somit sind die Inve-
stitionskosten der Vorrichtung niedrig. Der Draht (1) wird
mit Hilfe einer geeigneten Schere manuell oder automa-
tisch geschnitten, nachdem die gewlinschte Spirale pro-
duziert worden ist. Die fertige Spirale (14) wird von den
Staben (7) entnommen und die Produktionsprozedur
wird, erst nachdem , die Positionen der Stabe (7) neu
festgelegt werden, wiederholt. Natirlich kann das Neu-
positionieren der Stabe (7) manuell oder auch automa-
tisch mit Hilfe geeigneter Motoren stattfinden. Durch die
Verwendung von Biegestiften (8, 9) geeigneter Abmes-
sungen kann man gleichzeitig mehr als eine gleiche Spi-
rale. produzieren. In diesem Fall wird eine entsprechen-
de Anzahl von Scheiben (19) und Haspeln (13) verwen-
det.

Die Vorteile der Erfindung sind:

Hohe Produktivitat. Das Biegen der Ecken findet
wéahrend der Drehung des Systems statt, ohne daf3 das
Ziehen des Drahtes unterbrochen werden mufB Somit
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ist die Produktionsgeschwindigkeit hoch mit gleichzeitig
hoher Qualitat. der Spirale.

Minimaler Zeitaufwand, bei Neudefinierung der zu
produzierenden Spirale,, aufgrund des leichten und
schnellen Einstellens der Vorrichtung zur Produktion
von Spiralen mit anderen Windungsformen.

Paralelle Produktion von zwei oder mehr gleicher
Spiralen .

Niedrige Investitionskosten, da Mess- und Vor-
schubvorrichtungen fiir den Draht, Betonstahl oder das
metallische Rohr (1) nicht benédtigt werden.

Einfache und robuste Konstruktion der Vorrichtung,
aufgrund der Realisierung der oben genannten einfa-
chen Methode.

Insbesondere hangt die Zeitersparnis, die erzielt
wird, damit zusammen, dafB das Biegen des Drahtes (1)
gleichzeitig mit dem Einwickeln stattfindet, ohne daB die
Drehbewegung der Drehachse (2) unterbrochen oder
ihre Geschwindigkeit reduziert wird.

SchlieBlich erlauben die Methode und die Vorrich-
tung im Sinne der Erfindung die einfache und schnelle
Produktion von kontinuierlichen Spiralen mit beliebigen
geschlossenen polygonalen konstanten Windungsfor-
men aus Draht, Betonstahl oder einem metallischen
Rohr.

Bei der praktischen Realisierung der Erfindung ent-
sprechen die verwendeten Materialien, deren Form und
Abmessungen den Anforderungen.

Bei jedem derfolgenden Anspriiche, Uberall dort wo
technische Charakteristika erwahnt werden, sind diese
von beiliegenden Zeichnungen mit verweisenden Zah-
len gekennzeichnet, die nur dem Zweck des besseren
Verstandnisses der Anspriiche dienen.Sie kénnen auf
keinen Fall die Betrachtung jedes Elementes, das durch
diese Zahlen anhand von Beispielen wieder erkannt
wird, einschranken.

Patentanspriiche

1. Methode zur Produktion von kontinuierlichen Spira-
len mit beliebigen ,geschlossenen, polygonalen,
konstanten Windungsformen aus Draht, Betonstahl
oder einem metallischen Rohr (1) beliebigen Quer-
schnittes, die als aller erstes das unter geeigneter
Spannung, Einwickeln des Drahtes, Betonstahls
oder des metallischen Rohres (1) auf geeignet an-
geordneten Staben (7) und das mit dem Einwickeln
gleichzeitig geeignete Formen der Windungsecken
der Spirale nacheinander und anschlieBend die Be-
freiung der Produktionsebene von jeder produzier-
ten Windung, fordert.

2. Methode zur Produktion von kontinuierlichen Spira-
len mit beliebigen geschlossenen, polygonalen,
konstanten Windungsformen aus Draht, Betonstahl
oder einem metallischen Rohr (1) beliebigen Quer-
schnittes nach Anspruch 1, die die Befreiung der
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Produktionsebene nach der Produktion jeder Win-
dung fordert,so daf3 Plaiz fur die Produktion der
nachsten Windung der Spirale frei wird.

Vorrichtung zur Produktion von kontinuierlichen
Spiralen mit beliebigen geschlossenen polygona-
len konstanten Windungsformen aus Draht, Beton-
stahl oder einem metallischen Rohr (1) beliebigen
Querschnittes, die die Anspriche 1 und 2 realisie-
ren und die dadurch gekennzeichnet sind, daB sie
eine drehbare Vorrichtung besitzen,auf der Biege-
stébe (6) geeignet angeordnet sind, (einer flr jede
Ecke der Windungder zur produzierenden Spirale,)
die ihrerseits zwei Biegestifte (8, 9) und einen Stab
(7) geeigneter Lange und Querschnittes und eine
Abwurfvorrichtung (11), die die bereits produzierten
Windungen der Spirale (14) auf geeignete Weise
von der Produktionsebene um mindenstens einen
Durchmesser des Drahtes, Betonstahls oder des
metallischen Rohres (1) pro Drehung der drehbaren
Vorrichtung wegschiebt, so daB die Produktions-
ebene von den jeweils bereits produzierten Win-
dungen befreit wird..

Vorrichtung zur Produktion von kontinuierlichen
Spiralen mit beliebigen geschlossenen polygona-
len konstanten Windungsformen aus Draht, Beton-
stahl oder einem metallischen Rohr (1) beliebigen
Querschnittes, im Sinne des Anspruches 3, die da-
durch gekennzeichnet wird, daB3 die Biegeeinheiten
(6) auf geeignete Weise auf der drehbaren Vorrich-
tung gelagert wird, so daB jede von ihnen an jedem
beliebigen Koordinatenpunkt des Viertels positio-
niert werden kann.

Vorrichtung zur Produktion von kontinuierlichen
Spiralen mit beliebigen geschlossenen polygona-
len konstanten Windungsformen aus Draht, Beton-
stahl oder einem metallischen Rohr (1) beliebigen
Querschnittes, im Sinne des Anspruches 3, die da-
durch gekennzeichnet wird, daB3 die Biegestifte (8,
9) der Biegeeinheiten (6) auf geeignete Weise an-
geordnet sind, so daf sie sich gleichzeitig und par-
allel zueinander und zur Winkelhalbierenden der
Ecke der unter Produktion befindlichen Windung
der Spirale bewegen.

Vorrichtung zur Produktion von kontinuierlichen
Spiralen mit beliebigen geschlossenen polygona-
len konstanten Windungsformen aus Draht, Beton-
stahl oder einem metallischen Rohr (1) beliebigen
Querschnittes, im Sinne des Anspruches 3, die da-
durch gekennzeichnet wird, daB3 die Biegestifte (8,
9) der Biegeeinheiten (6) auf geeignete Weise an-
geordnet sind, so daf sie unter die Produktionsebe-
ne gefahren werden kénnen, wenn sie nicht Biegen.

Vorrichtung zur Produktion von kontinuierlichen
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Spiralen mit beliebigen geschlossenen polygona-
len konstanten Windungsformen aus Draht, Beton-
stahl oder einem metallischen Rohr (1) beliebigen
Querschnittes, im Sinne des Anspruches 3, die da-
durch gekennzeichnet wird, daB sich die Abwurf- 5
vorrichtung (11) gleichzeitig und synchronisiert mit
den Biegestiften (8, 9) der Biegeeinheit (6) bewegt.

Vorrichtung zur Produktion von kontinuierlichen
Spiralen mit beliebigen geschlossenen, polygona- 70
len, konstanten Windungsformen aus Draht, Beton-
stahl oder einem metallischen Rohr (1) beliebigen
Querschnittes, im Sinne des Anspruches 3, die da-
durch gekennzeichnet wird, daf3 die Biegestifte (8,
9) der Biegeeinheiten (6) geeignet geformt sind, so 75
daB sie gleichzeitig mehr als einen Draht, Beton-
stahl oder ein metallisches Rohr (1) biegen kénnen.
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