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(54)

(57)  Ein Verfahren und eine Vorrichtung (10) zur
Herstellung von Bewehrungen fiir Betonfertigteile, die
aus zwei Lagen paralleler Eisenstdbe gebildet sind,
wobei die Eisenstabe einer Lage parallel zur Langsrich-
tung einer Palette (11) zur Aufnahme der Bewehrung
ausgerichtet sind und die Eisenstébe der anderen Lage
quer zur Langsrichtung der Palette (11) ausgerichtet

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Bewehrungen

sind und die beiden Lagen an den Kreuzungspunkten
verschweif}t sind. Dabei kann entweder die Lage mit
den in La&ngsrichtung der Palette (11) ausgerichteten
Eisenstaben oder die Lage mit den quer zur Langsrich-
tung der Palette (11) ausgerichteten Eisenstaben zuerst
gebildet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Bewehrungen fir Betonfertigteile, die aus zwei
Lagen paralleler Eisenstabe gebildet sind, wobei die
Eisenstabe einer Lage parallel zur Langsrichtung einer
Palette zur Aufnahme der Bewehrung ausgerichtet sind
und die Eisenstabe der anderen Lage quer zur Langs-
richtung der Palette ausgerichtet sind und die beiden
Lagen an den Kreuzungspunkten verschweif3t sind.
[0002] Bei der Herstellung von Bewehrungen for
Betonfertigteile beginnt man seither mit der Anordnung
einer unteren Lage Eisenstabe parallel zur Langsrich-
tung der Palette. AnschlieBend wird eine obere Lage
Eisenstdbe quer zur Langsrichtung der Palette aufge-
bracht. Die beiden Lagen verschweift man an den
Kreuzungspunkten. Bei der Herstellung von Hohlwén-
den benétigt man aber auch Bewehrungen, die Eisen-
stdbe in der unteren Lage quer zur Langsrichtung und
in der oberen Lage parallel zur Léngsrichtung aufwei-
sen. Zu diesem Zweck hat man bisher die fertigen
Bewehrungsgitter mit einem Kran oder anderen Vorrich-
tungen gedreht, was jedoch sehr aufwendig ist.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von
Bewehrungen dahin gehend zu verbessern, dass man
insbesondere bei der Herstellung von Bewehrungen fiir
Hohlwande auf das aufwendige Drehen der fertigen
Bewehrungsgitter verzichten kann.

[0004] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe mit
einem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch,
dass zur Positionierung der in der Langsrichtung der
Palette ausgerichteten Eisenstabe folgende Schritte
durchgefiihrt werden:

a) einen gerichteten und entsprechend der Gestalt
des zu fertigenden Betonfertigteiles zugeschnitte-
nen Eisenstab in eine Ubergabestation legen, die
einen parallel zur Langsrichtung der Palette verlau-
fenden feststehenden Teil und einen daran
anschlieBenden schwenkbaren Teil aufweist,

b) die Palette quer zu ihrer Langsrichtung unter der
Ubergabestation hindurchbewegen und an einer
vorgebbaren Stelle den Eisenstab aus der Uberga-
bestation auf die Palette ablegen,

¢) Schritte a) und b) wiederholen, bis die vollstan-
dige Lage der Bewehrung auf der Palette abgelegt
ist,

und dass zur Positionierung der quer zur Langs-
richtung der Palette ausgerichteten Eisenstébe fol-
gende Schritte durchgefiihrt werden:

d) einen gerichteten und entsprechend der Gestalt
des zu fertigenden Betonfertigteiles zugeschnitte-
nen Eisenstab auf den schwenkbaren Teil der
Ubergabestation legen,
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e) den schwenkbaren Teil der Ubergabestation ver-
schwenken, sodass der Eisenstab in der Uberga-
bestation senkrecht zur Langsrichtung der Palette
ausgerichtet ist,

f) die Palette in ihrer Langsrichtung unter dem ver-
schwenkten Teil der Ubergabestation hindurchbe-
wegen und an einer vorgebbaren Stelle den
Eisenstab aus der Ubergabestation auf die Palette
ablegen,

g) Schritte d) bis f) wiederholen, bis die vollstandige
Lage der Bewehrung auf der Palette abgelegt ist,
wobei entweder die Lage mit den in Langsrichtung
der Palette ausgerichteten Eisenstiben oder die
Lage mit den quer zur Langsrichtung der Palette
ausgerichteten Eisenstaben zuerst gebildet wird,
und dass anschlieBend die beiden Bewehrungsla-
gen an ihren gemeinsamen Kreuzungspunkten ver-
schweift werden. Je nach Anforderung kann nach
diesem Verfahren zuerst eine Lage mit parallel zur
Langsrichtung der Palette ausgerichteten Eisenstéa-
ben oder mit quer zur Langsrichtung ausgerichte-
ten Eisenstaben hergestellt werden.

[0005] Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Bewehrungen fir Betonfertig-
teile, insbesondere zur Durchfihrung eines Verfahrens
nach Anspruch 1, die dadurch gekennzeichnet ist, dass
sie eine Férdereinrichtung zum Beférdern von Paletten
langs und quer zu ihrer Langsrichtung und eine Uberga-
bestation zur Ubergabe von gerichteten und abgelang-
ten, entsprechend der Gestalt des zu fertigenden
Betonfertigteils zugeschnittenen Bewehrungsstaben an
Paletten aufweist, wobei die Ubergabestation einen
feststehenden und einen schwenkbar gelagerten Teil
aufweist.

[0006] Die Unteranspriiche stellen bevorzugte Aus-
fahrungsformen der Erfindung dar. lhre Beschreibung
und Vorteile werden in der folgenden Figurenbeschrei-
bung eines bevorzugten Ausflhrungsbeispiels naher
erlautert.

[0007] Im Einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Bewehrungen fir Betonfertig-
teile;

Fig. 2 eine Seitenansicht auf die Vorrichtung zur
Herstellung von Bewehrungen fir Betonfer-
tigteile nach Fig. 1;

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine zweite Ausfihrungs-
form einer Vorrichtung zur Herstellung von
Bewehrungen flr Betonfertigteile;

Fig. 4 eine Seitenansicht auf die zweite Ausfih-

rungsform einer Vorrichtung zur Herstellung
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von Bewehrungen fir Betonfertigteile nach

Fig. 3;

Fig. 5 eine Draufsicht auf eine dritte Ausflihrungs-
form einer Vorrichtung zur Herstellung von
Bewehrungen fir Betonfertigteile;

Fig. 6 eine Detailansicht einer Seitenansicht auf

die dritte Ausflihrungsform einer Vorrichtung
zur Herstellung von Bewehrungen flr Beton-
fertigteile nach Fig. 5.

[0008] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 10 zur Herstellung
von Bewehrungen fiir Betonfertigteile, insbesondere zur
Durchfthrung eines Verfahrens nach Anspruch 1. Mit
dieser Vorrichtung kénnen Bewehrungen fir Betonfer-
tigteile, insbesondere fir Hohlwande, hergestellt wer-
den. Die Bewehrungen werden aus zwei Lagen
paralleler Eisenstabe gebildet. Die Eisenstibe einer
Lage sind parallel zur Langsrichtung einer Palette 11
zur Aufnahme der Bewehrung ausgerichtet. Die Eisen-
stdbe der anderen Lage sind quer zur Langsrichtung
der Palette 11 angeordnet. Ein in einer in Fig. 2 naher
dargestellten Richt- und Schneidevorrichtung 21 gerich-
teter und entsprechend der Gestalt des zu fertigenden
Betonfertigteiles zugeschnittener Eisenstab wird in eine
Ubergabestation 12 gelegt. Die Ubergabestation 12
weist einen parallel zur Langsrichtung der Palette 11
verlaufenden feststehenden Teil 13 und einen daran in
Langsrichtung anschlieBenden schwenkbaren Teil 14
auf. Durch die Ubergabestation 12 ist die Vorrichtung 10
in der Lage, Bewehrungsgitter zu fertigen, deren in
Langsrichtung der Palette 11 ausgerichtete Eisenstabe
die untere oder die obere Lage einer Bewehrung bilden
kénnen. Man kann also mit der Ubergabestation 12 fle-
xibel fertigen und auf das seither nétige Wenden der
Bewehrung, insbesondere fir die Herstellung von Hohl-
wanden, verzichten, wie im Folgenden erlautert wird.
Ferner kénnen Bewehrungen individuell hinsichtlich der
Geometrie, beispielsweise mit Fensteraussparungen,
und hinsichtlich der Durchmesser der verwendeten
Eisenstabe hergestellt werden.

[0009] Zur Positionierung der in der Langsrichtung der
Palette 11 ausgerichteten Eisenstébe als erste Beweh-
rungslage wird die Palette 11 quer zu ihrer Langsrich-
tung aus der Position | in die Position Il unter der
Ubergabestation 12 hindurchbewegt und werden die
Eisenstdbe an beispielsweise von einem Programm
vorgegebenen Stellen aus der Ubergabestation 12 auf
die Palette 11 abgelegt. Sobald ein Eisenstab abgelegt
worden ist, wird ein neuer Eisenstab in die Ubergabe-
station 12 zugefiihrt, die Palette 11 quer zu ihrer Langs-
richtung weiter unter der Ubergabestation 12
hindurchbewegt und an einer definierten Stelle der
neue Eisenstab aus der Ubergabestation 12 auf die
Palette 11 abgelegt. Nachdem diese Bewehrungslage
fertig gestellt ist, wird die Palette (ber Position Il in
Position 1V beférdert.
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[0010] AnschlieBend wird zur Positionierung der quer
zur Langsrichtung der Palette 11 ausgerichteten Eisen-
stabe der zweiten Lage ein in der in Fig. 2 dargestellten
Richt- und Schneidevorrichtung 21 gerichteter und ent-
sprechend der Gestalt des zu fertigenden Betonfertig-
teiles zugeschnittener Eisenstab auf einen Arm 17 des
schwenkbaren Teiles 14 der Ubergabestation 12 gelegt.
AnschlieBend wird der schwenkbare Teil 14 ver-
schwenkt, sodass der Arm 17 senkrecht zur Langsrich-
tung der Palette 11 ausgerichtet ist. Wahrend des
Verschwenkens werden auch die Arme 18, 19, 20 der
Ubergabestation 12 mit Eisenstaben beftllt. Die Palette
11 wird dann in ihrer Langsrichtung aus Position IV in
Position | unter dem Arm 17 hindurchbewegt, und an
einer vorgegebenen Stelle wird der Eisenstab aus dem
Arm 17 auf die Palette 11 abgelegt. Um die vollstandige
Lage der quer zur Langsrichtung der Palette 11 ausge-
richteten Eisenstébe auf der Palette 11 abzulegen, wer-
den nacheinander Eisenstabe auch aus den anderen
Armen 18, 19, 20 durch Weiterverschwenken des Teiles
14 an den gewlinschten Stellen auf der Palette 11 abge-
legt, wahrend diese in ihrer Langsrichtung unter dem
jeweiligen Arm 18, 19, 20 der Ubergabestation 12 hin-
durchbewegt wird. Die leer gewordenen Arme 17, 18,
19, 20 werden jeweils in der Lage zwischen den Palet-
tenpositionen | und Il erneut beflillt.

[0011] Dadurch, dass die Ubergabestation 12 einen
feststehenden Teil 13 und einen schwenkbaren Teil 14
aufweist, eignet sie sich gleichzeitig fir lange Eisen-
stabe, die parallel zur Langsrichtung der Palette 11 aus-
gerichtet werden, wie auch fir kurze Eisenstdbe, die
quer zur Langsrichtung der Palette 11 abgelegt werden.
Die langen Eisenstabe werden vom feststehenden Teil
13 und vom schwenkbaren Teil 14 der Ubergabestation
12 aufgenommen. Die kurzen Eisenstabe werden nur
von den Armen 17 bis 20 des schwenkbaren Teiles 14
aufgenommen. Die Ubergabestation 12 kann man
sowohl im Uhrzeigersinn als auch gegen den Uhrzeiger-
sinn schwenken, damit man die optimale Drehbewe-
gung mit minimalem Drehwinkel durchfiihren kann. Der
schwenkbare Teil 14 muss mindestens einen Arm 17
oder 18 oder 19 oder 20 aufweisen, kann aber auch mit
zwei, vier oder auch mehr Armen versehen sein.
[0012] Nach der Herstellung beider Bewehrungslagen
wird die Palette 11 in Position V weiterbeférdert und
werden beim Ubergang in Position VI die beiden
Bewehrungslagen miteinander verschweiBt. Flr einen
méglichst flexiblen Fertigungsablauf kénnen die Palet-
ten 11 in beiden Richtungen 15 und 16 der Bewegungs-
ebene durch die unterschiedlichen Positionen | bis VI
gefiihrt werden.

[0013] Fig. 2 zeigt die Vorrichtung 10 zur Herstellung
von Bewehrungen fur Betonfertigteile in der Seitenan-
sicht. Auf einer Haspel 22 sind die zur Herstellung
benétigten Eisenstangen als Endlosmaterial aufgewik-
kelt. Dieses wird in der Schneide- und Richtvorrichtung
21 auf die gewlinschte Lange abgelangt und gerichtet.
Von dort wird es an die Ubergabestation 12 weitergege-
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ben, die den Eisenstab dann auf die Palette 11 ablegt.
Die Ubergabestation 12 kann rinnenférmig ausgebildet
sein und nach unten gedffnet werden. Diese Ausfih-
rungsform der Ubergabestation 12 ist einfach und
kostenglinstig herzustellen. Nachdem beide Beweh-
rungslagen auf der Palette 11 abgelegt sind, werden
diese an den Kreuzungspunkten in einer SchweiBan-
lage 25 verschweiBt. Zwecks einer rationellen Fertigung
kann die SchweiBvorrichtung mehrere nebeneinander
angeordnete und absenkbare, nicht ndher dargestellte
SchweiBkopfe aufweisen.

[0014] Fig. 3 zeigt eine zweite Vorrichtung 30 zur Her-
stellung von Bewehrungen fiir Betonfertigteile, bei der
die Ubergabestation 12 aus Fig. 1 durch eine quadra-
tisch ausgebildete Ubergabestation 33 ersetzt ist. Die
Ubergabestation 33 kann an ihrem Umfang eine bei-
spielsweise rinnenférmig ausgebildete Ablage 32 auf-
weisen, in die die Eisenstébe eingelegt werden kénnen.
Die Ubergabestation 33 hat im Vergleich zur Ubergabe-
station 12 aus Fig. 1 weniger Masse und ein geringeres
Tragheitsmoment. Deshalb kann man den Antrieb flr
die Ubergabestation 33 kleiner wahlen und gegebenen-
falls auch die Takizeiten verkiirzen, da die Beschleuni-
gungs- und Verzbégerungszeiten klrzer werden.
AuBerdem ist die Ubergabestation 33 stabiler als die
Ubergabestation 12, da sie keine freien Kragarme mehr
aufweist.

[0015] Falls es sinnvoll erscheint, kann die Ubergabe-
station 33 besonders beim Einbau in kleinen Hallen mit
einer herkdmmlichen Wendestation kombiniert werden.
Die Ablangstation 41 kann dann von der Ubergabesta-
tion 33 raumlich getrennt sein. AuBerdem kann man
statt wie bei herkbmmlichen Anlagen mit Wendestatio-
nen mit zwei Schneidestationen - einer Schneidestation
far die zur Langsrichtung der Palette ausgerichteten
Eisenstébe und einer Schneidestation flr die quer zur
Langsrichtung ausgerichteten Eisenstabe - jetzt mit nur
einer Schneidestation auskommen. Dies hilft also Platz
sparen, was besonders bei engen Platzverhélinissen
interessant ist.

[0016] Fig. 4 zeigt die Vorrichtung 30 zur Herstellung
von Bewehrungen flir Betonfertigteile, bei der die Uber-
gabestation 33 montiert ist, in der Seitenansicht. Die
Ubergabestation 33 ist hangend tber den Paletten 31
montiert. Durch die hdngende Anordnung wird also kein
weiterer Platz benétigt, und auch das Ablegen der
Eisenstabe auf die Paletten 31 ist somit ohne weiteres
méglich.

[0017] Fig. 5 zeigt eine dritte Vorrichtung 50 zur Her-
stellung von Bewehrungen fiir Betonfertigteile, bei der
die aus Fig. 1 und 3 bekannten schwenkbaren Teile 14
und 33 der Ubergabestationen 12 und 33, 34 durch eine
Ubergabestation fir Querstabe in Gestalt einer bogen-
férmig ausgebildeten Férdereinrichtung 51 ersetzt sind.
Die Férdereinrichtung 51 ist dabei als ein viertelkreisfor-
miges Férderband ausgebildet. Die quer zur Langsrich-
tung einer Palette 52 auszurichtenden Eisenstabe
werden nach dem Richten in einer Richt- und Schneide-
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vorrichtung 53 Uber eine Transporteinrichtung 54 der
Fordereinrichtung 51 zugefihrt, wo am Ende der For-
dereinrichtung 51 ein hier nicht naher dargestellter
Positionierer die Eisenstange in eine definierte Stellung
auf der Palette 52 bringt. Alternativ zur Férdereinrich-
tung 51 in Gestalt eines viertelkreisférmigen Férderban-
des kénnen auch mindestens zwei parallele, diagonal
zwischen den Positionen A und B angeordnete Férder-
schnecken unterschiedlicher Gangh6he vorgesehen
sein, die die Eisenstabe von Position A nach Position B
beférdern und dabei um 90° in der Ausrichtung drehen.
[0018] Falls es sinnvoll erscheint, kann die Férderein-
richtung 51, wie auch eine Férdereinrichtung, die min-
destens zwei parallele Férderschnecken aufweist, beim
Einbau in kleinen Hallen mit einer herkémmlichen Wen-
destation kombiniert werden. Die Abléngstation kann
dann von der Ubergabestation 51, 54 wieder raumlich
getrennt sein. AuBerdem kann man auch hier mit nur
einer Schneidestation auskommen im Gegensatz zu
herkémmlichen Anlagen mit Wendestationen, die zwei
Schneidestationen benétigen.

[0019] Fig. 6 zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung
50 im Bereich der Ubergabestation 51, 54. Die Trans-
porteinrichtung 54 besitzt eine Weiche 61. Je nachdem,
ob ein Eisenstab zum Ablegen parallel zur Langsrich-
tung der Palette 52 oder ob ein Eisenstab zum Ablegen
quer zur Langsrichtung der Palette 52 angeliefert wird,
wird die Weiche 61 betatigt. Ein Eisenstab zur Ablage
quer zur Langsrichtung der Palette 52 wird von der
Transporteinrichtung 54 iber die Weiche 61 hinweg auf
die Férdereinrichtung 51 abgelegt. Ein Eisenstab zur
Ablage parallel zur Langsrichtung der Palette 52 wird
von der Transporteinrichtung 54 Uber die Weiche 61
hinweg nach unten der Palette 52 zugefihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Bewehrungen fir
Betonfertigteile, die aus zwei Lagen paralleler
Eisenstdbe gebildet sind, wobei die Eisenstabe
einer Lage parallel zur Langsrichtung einer Palette
(11, 31, 52) zur Aufnahme der Bewehrung ausge-
richtet sind und die Eisenstébe der anderen Lage
quer zur Langsrichtung der Palette (11, 31, 52) aus-
gerichtet sind und die beiden Lagen an den Kreu-
zungspunkten  verschweit sind, dadurch
gekennzeichnet,
dass zur Positionierung der in der Langsrichtung
der Palette (11, 31, 52) ausgerichteten Eisenstabe
folgende Schritte durchgefiihrt werden:

a) einen gerichteten und entsprechend der
Gestalt des zu fertigenden Betonfertigteiles
zugeschnittenen Eisenstab in eine Ubergabe-
station (12, 13, 33, 34, 51, 54) legen, die einen
parallel zur Langsrichtung der Palette (11, 31)
verlaufenden feststehenden Teil (13, 34) und
einen daran anschlieBenden schwenkbaren
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Teil (14, 33) oder eine bogenfdérmig ausgebil-
dete Férdereinrichtung (51) aufweist,

b) die Palette (11, 31, 52) quer zu ihrer Langs-
richtung unter der Ubergabestation (12, 33, 34,
51) hindurchbewegen und an einer vorgebba-
ren Stelle den Eisenstab aus der Ubergabesta-
tion (12, 33, 34, 51, 54) auf die Palette (11, 31,
52) ablegen,

¢) Schritte a) und b) wiederholen, bis die voll-
standige Lage der Bewehrung auf der Palette
(11, 31) abgelegt ist,

und dass zur Positionierung der quer zur
Langsrichtung der Palette (11, 31, 52) ausge-
richteten Eisenstédbe folgende Schritte durch-
gefiihrt werden:

d) einen gerichteten und entsprechend der
Gestalt des zu fertigenden Betonfertigteiles
zugeschnittenen Eisenstab auf den schwenk-
baren Teil (14, 33) der Ubergabestation (12,
33, 34) oder auf die bogenférmig ausgebildete
Férdereinrichtung (51) legen,

e) den schwenkbaren Teil (14, 33) der Uberga-
bestation (12, 33, 34) verschwenken oder die
bogenférmig ausgebildete Férdereinrichtung
(51) um einen Bogen von 90° weiterbewegen,
sodass der Eisenstab in der Ubergabestation
(12, 33, 34, 51) senkrecht zur Léngsrichtung
der Palette (11, 31, 52) ausgerichtet ist,

f) die Palette (11, 31, 52) in ihrer L&ngsrichtung
unter dem verschwenkten Teil (14, 33) der
Ubergabestation (12, 33, 34) hindurchbewe-
gen und an einer vorgebbaren Stelle den
Eisenstab aus der Ubergabestation (12, 33, 34,
51) auf die Palette (11, 31, 52) ablegen,

g) Schritte d) bis f) wiederholen, bis die voll-
standige Lage der Bewehrung auf der Palette
(11, 31, 52) abgelegt ist, wobei entweder die
Lage mit den in Langsrichtung der Palette (11,
31, 52) ausgerichteten Eisenstaben oder die
Lage mit den quer zur L&ngsrichtung der
Palette (11, 31, 52) ausgerichteten Eisensta-
ben zuerst gebildet wird,

und dass anschlieBend die beiden Beweh-
rungslagen an ihren gemeinsamen Kreuzungs-
punkten verschweif3t werden.

Vorrichtung zur Herstellung von Bewehrungen fir
Betonfertigteile, insbesondere zur Durchfiihrung
eines Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine Fordereinrichtung
zum Befdrdern von Paletten (11, 31, 52) langs und
quer zu ihrer Langsrichtung und eine Ubergabesta-
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10.

11.

tion (12, 33, 34, 51, 54) zur Ubergabe von gerichte-
ten und abgelangten, entsprechend der Gestalt des
zu fertigenden Betonfertigteils zugeschnittenen
Bewehrungsstaben an Paletten (11, 31, 52) aui-
weist, wobei die Ubergabestation (12, 33, 34, 51,
54) einen feststehenden (13, 34, 54) und einen
schwenkbar gelagerten Teil (14, 33) oder eine
bogenférmig ausgebildete Férdereinrichtung (51)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ubergabestation (12, 33, 34) rin-
nenférmig ausgebildet und nach unten éffenbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ubergabestation (12)
einen feststehenden Teil (13) und einen schwenk-
baren Teil (14) mit einem oder mehreren um einen
gemeinsamen Drehpunkt schwenkbaren Armen
(17, 18, 19, 20) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ubergabestation (33)
quadratisch oder vieleckig ausgebildet ist und an
ihrem Umfang eine zu 6ffnende Ablage (32) fur die
Eisenstabe aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die schwenkbaren
Teile (14, 33) der Ubergabestation (12, 33) nur in
einer Richtung oder in zwei Richtungen schwenk-
bar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Richt- und
Schneidevorrichtung (21, 41) fur das von einer Vor-
ratshaspel (22, 42) abziehbare Material fir die
Eisenstabe aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fordereinrichtung (51) als ein
viertelkreisférmiges Forderband ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fordereinrichtung (51) minde-
stens zwei parallele diagonal angeordnete
Férderschnecken unterschiedlicher Ganghéhe auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Schwei3-
vorrichtung (25, 45) fur die Bewehrungsstabe auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die SchweiBvorrichtung (25, 45)
mehrere nebeneinander angeordnete und absenk-
bare SchweiBkopfe aufweist.
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