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(54) Verfahren zur Herstellung von Bewehrungskorben aus Stahl

(57)  Ein Verfahren zur Herstellung von Beweh-
rungskdrben aus Stahl mit zwei Matten (11), die in zwei
zueinander parallelen Ebenen liegen und die mittels BU-
geln (7) verbunden sind. Die Verbindung der Stabe der
Matten (11) miteinander und die Verbindung der Blgel

Fig. 1

(7) mit den Matten (11) erfolgt mittels Schweiflung. Die
Bugel (7) werden mittels einer Greifervorrichtung (10)
einer Bereitstellungseinrichtung enthommen und ma-
schinell auf eine Matte (11) aufgesetzt und positioniert
und wahrend der Aufbringung und Verbindung der Bii-
gel (7) mit der Matte (11) gehalten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Bewehrungskdérben aus Stahl mit
mindestens zwei Matten, die in zwei zueinander paral-
lelen Ebenen liegen und die mittels Blgeln verbunden
sind, wobei die Verbindung der Stdbe der Matten mit-
einander und die Verbindung der Bugel mit den Matten
vorzugsweise mittels Schweilung erfolgt.

[0002] Weiters bezieht sich die Erfindung auf eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0003] Nach dem bekannten Stand der Technik wer-
den Bewahrungskdrbe von Hand aus gefertigt. Daraus
resultiert ein sehr hoher Arbeitsaufwand, hohe Anforde-
rungen an Logistik-Materialzufuhr usw. Die mit der Ar-
beit befalRten Personen muissen einen relativ hohen
Qualifikationsgrad aufweisen, d.h. sie missen techni-
sche Zeichnungen lesen kdnnen und andere Kenntnis-
se besitzen. Die hergestellten Bewehrungskérbe sind
meistens ungenau, was einen hohen Anteil an Nachar-
beit und Kontrolle erfordert.

[0004] Es erfolgt keine Normschweilung, d.h. die
Schweillung kann als tragendes Element statisch nicht
bertcksichtigt werden. Fiur den Transport der Beweh-
rungskoérbe ist eine Zusatzbewehrung notwendig. Die
Arbeitstische sind wegen ihrer GréRe von 10 x 5 m nicht
ergonomisch.

[0005] Die Herstellung der Bewehrungskérbe unter
Verwendung mit Standardmatten mit Zusatzbewehrung
bringt ebenfalls viele der oben angefiihrten Nachteile
mit sich. Dazu ist noch zu bedenken, daf} die Biegung
der Bugel nicht nach Norm erfolgt, da Stabe mit unter-
schiedlichem Durchmesser gebogen werden. Die
Handhabung der Matten ist wegen ihrer GréRRe und ih-
res Gewichtes schwierig.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein verbessertes
Verfahren zur Herstellung von Bewehrungskdrben zu
schaffen sowie eine Vorrichtung, die eine weitgehende
automatische Fertigung der Bewehrungskérbe ermég-
licht.

[0007] Das erfindungsgemaRe Verfahren sieht vor,
daR die Bugel mittels einer Greifervorrichtung einer Be-
reitstellungseinrichtung entnommen und maschinell auf
eine Matte aufgesetzt und positioniert und wahrend der
Aufbringung und Verbindung der Bligel mit der Matte
gehalten werden.

[0008] Die erfindungsgemafe Vorrichtung ist durch
mindestens eine Greifervorrichtung, mittels der die BU-
gel von einer Bereitstellungseinrichtung enthommen
und einer Matte zugefiihrt und wéhrend der Aufbringung
und Verbindung gehalten werden, gekennzeichnet.
[0009] Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Figur der beiliegenden Zeichnun-
gen beschrieben.
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Es zeigen:

[0010]

Die Fig. 1 ein FlieRdiagramm der erfindungsgema-
3en Vorrichtung,

die Fig. 2 ein Schaubild eines Bugelautomaten
und einer Greifervorrichtung und

die Fig. 3 eine Seitenansicht der Greifervorrich-
tung.

[0011] Das Grundstahimaterial fiir die Matten 11 ist

bei einer Bereitstelleinrichtung 1 in der Form von Ring-
material vorbereitet. Es durchlauft eine Richtmaschine
2 und wird gerade gebogen, geschnitten und zu einer
Stahlvorbereitung und Pufferlager 3 gebracht. Anschlie-
3end werden die Stahlstabe auf Schweilipaletten 4 auf-
gelegtund mittels einer Schweileinrichtung 5 zu Matten
11 verschweil3t.

[0012] Die Matten 11 werden mit exakten Ausmalen
und den Ausbriichen fiir Fenster, Turen u. dgl. gefertigt,
wodurch durch die Wahl der Stababsténde und der
Durchmesser den statischen Gesichtspunkten Rech-
nung getragen wird. Die Tragkraft der Bugel 7 kann be-
reits bei der Herstellung der Matten 11 bertcksichtigt
werden.

[0013] AnschlieRend werden die Matten zur Verarbei-
tungsstelle 6 gebracht, wo sie mit den Buigeln 7 verbun-
den, vorzugsweise verschweillt werden. Das Stahima-
terial fiir die Blgel 7 lagert in Rollen 17 und wird in eine
Bugelautomaten 9 zu Bligeln 7 geschnitten und gebo-
gen. Die Bligel 7 werden je nach den statischen Bedrf-
nissen von einer Greifvorrichtung 10 der als Buigelauto-
maten 9 ausgefiihrten Bereitstellungsvorrichtung ent-
nommen und bei 6 mit den Matten verschweilt.
[0014] Wahrend der Schweilung, vorzugsweise ei-
ner Widerstandsschweilung mittels Elektrode 18 und
einer Gegenelektrode 19, werden die Bligel 7 von einem
Greifarm 12 der Greifervorrichtung 10 gehalten. Der
Greiferarm 12 ist mit zwei Greifern 13 versehen und ist
in einem Gehause 14 drehbar und heb- und senkbar ge-
lagert. Das Gehause 14 ist auf einem Rahmen 15 ver-
fahrbar.

[0015] Aufdas Geflecht, bestehend aus einer unteren
Matte 11 und den Buigeln 7, wird die obere Matte 11 ma-
nuell aufgetragen und manuell verschweif3t. Ebenso
kann eine Nacharbeit des Geflechtes manuell erfolgen.
[0016] Die Fertigung und das Aufbringen der Zusatz-
bewehrung erfolgt vorzugsweise automatisch.

[0017] Die Anlage wird vorzugsweise von CAD-Ein-
richtungen 20 gesteuert.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung von Bewehrungskorben

aus Stahl mit mindestens zwei Matten, die in zwei
zueinander parallelen Ebenen liegen und die mit-
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tels Bligeln verbunden sind, wobei die Verbindung
der Stébe der Matten miteinander und die Verbin-
dung der Blgel mit den Matten vorzugsweise mit-
tels Schweillung erfolgt, dadurch gekennzeich-
net, daB die Bugel (7) mittels einer Greifervorrich-
tung (10) einer Bereitstellungseinrichtung entnom-
men und maschinell auf eine Matte (11) aufgesetzt
und positioniert und wahrend der Aufbringung und
Verbindung der Biigel (7) mit der Matte (11) gehal-
ten werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Blgel (7) dem herzustellenden
Bewehrungskorb entsprechend automatisch am
Stabeisen geschnitten und gebogen werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Herstellung der Blgel (7)
mit einem Bugelautomaten (9) erfolgt und daR das
Rohmaterial vom Ring kommt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stabe der Matten (11) automa-
tisch verschweil3t werden, wobei die Stababstinde
individuell dem herzustellenden Bewehrungsstab
angepaldt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB Stabe und/oder Blgel
(7) mit individuell dem herzustellenden Beweh-
rungskorb angepaflten Durchmessern eingesetzt
und automatisch verschweilt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dal die Matten (11) mit
Ausbriichen fiir Fenster, Tlren od.dgl. gefertigt
werden.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 6, gekennzeichnet
durch mindestens eine Greifervorrichtung (10),
mittels der die Bigel (7) von einer Bereitstellungs-
einrichtung entnommen und einer Matte (11) zuge-
fihrt und wahrend der Aufbringung und Verbindung
gehalten werden.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Greifervorrichtung (10) einen
Greiferarm (12) umfaft.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Greiferarm (12) drehbar ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Greiferarm (12) heb- und senk-
bar gelagert ist.
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Fig. 2
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Fig. 3
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