EP 2 529 857 A1

(1 9) Européisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 2 529 857 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
05.12.2012 Patentblatt 2012/49

(21) Anmeldenummer: 12003716.3

(22) Anmeldetag: 10.05.2012

(51) IntClL.:

B21F 27/10 (2006.01) B21F 27/12(2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 01.06.2011 AT 8072011

(71) Anmelder: Progress Maschinen & Automation AG
39042 Brixen (IT)

(72) Erfinder:

¢ Enders, Karl Friedrich
39042 Brixen (IT)

¢ Nussbaumer, Erich
39010 Nals (IT)

(74) Vertreter: Torggler, Paul Norbert et al

Wilhelm-Greil-Strasse 16
6020 Innsbruck (AT)

(54) Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von bogenférmigen Baustahimatten

(57)  Verfahren fiir die Herstellung von im Wesentli-
chen bogenférmigen Baustahlmatten (1) aus einer Viel-
zahl von Staben durch VerschweilRung der Stabe zu ei-
ner aus Langsstaben (2) und Querstaben (3) bestehen-
den Struktur, beginnend an einem vorderen Ende (4)
durch Verschweilen eines ersten Querstabes (3’) mit
den Langsstaben (2), Erzeugen eines Vorschubes zur
Positionierung der Léangsstébe (2) fiir alle weiteren Quer-
stabverschweilungen bis zum Erreichen eines ge-
wiinschten hinteren Endes (5), wobei zur Erzielung der
Bogenform der Baustahlmatte (1) eine vom Bogeninne-

ren zum BogenauBeren hin zunehmende Vor-
schubstrecke erzeugt wird, und wobei der Vorschub
durch Zug an wenigstens einem verschweil3ten Quer-
stab (3’) und/oder Langsstab (2’) vorzugsweise im Be-
reich des vorderen Endes (4) erfolgt, wobei der Vorschub
durch Zug Uber eine Zugvorrichtung (6) erfolgt, die in
Langsrichtung (L) und Querrichtung (Q) angetrieben
wird. Die Erfindung betrifft auch eine Einrichtung zur Her-
stellung von im Wesentlichen bogenférmigen Baustahl-
matten und ein Verfahren zur Herstellung einer dreidi-
mensionalen kegelstumpfmantelférmigen Bewehrung
aus einer solchen Bewehrungsmatte.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren fiir die Her-
stellung von im Wesentlichen bogenférmigen Baustahl-
matten aus einer Vielzahl von Stében durch Verschwei-
Rung der Stébe zu einer aus Langsstaben und Quersta-
ben bestehenden Struktur, beginnend an einem vorde-
ren Ende durch Verschweif3en eines ersten Querstabes
mit den Langsstében, Erzeugen eines Vorschubes zur
Positionierung der Langsstabe flr alle weiteren Quer-
stabverschweilungen bis zum Erreichen eines ge-
wiinschten hinteren Endes, wobei zur Erzielung der Bo-
genform der Baustahlmatte eine vom Bogeninneren zum
BogenauReren hin zunehmende Vorschubstrecke er-
zeugt wird, und wobei der Vorschub durch Zug an we-
nigstens einem verschweillten Querstab und/oder
Langsstab vorzugsweise im Bereich des vorderen Endes
erfolgt. Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Einrich-
tung zur Herstellung von im Wesentlichen bogenférmi-
gen Baustahlmatten, die aus miteinander verschweiften
Langsstaben und Querstaben bestehen, wobei die Ein-
richtung Zufihrvorrichtungen fiir die Ladngsstabe, Zuflhr-
vorrichtungen fir die Querstabe und eine Schweilvor-
richtung zum Verschweifen der Langsstdbe mit den
Querstaben umfasst, und wobei die Einrichtung weiters
eine Zugvorrichtung zur Erzeugung einer vom Bogenin-
neren der bogenférmigen Baustahimatte zum Bogenau-
Reren hin zunehmende Vorschubstrecke umfasst.
[0002] Baustahlmatten (auch als Bewehrungsmatten
bezeichnet) dienen der Verstarkung (Bewehrung) von
Betonbauteilen. Sie werden industriell auf Halb- oder
Vollautomaten gefertigt und bestehen aus sich kreuzen-
den, typischerweise geriffelten Stahlstédben, die in
Langs- und Querrichtung verlaufen und an den Kreu-
zungspunkten durch Verschweillung miteinander ver-
bunden sind.

[0003] Bei einer bogenformigen Baustahlmatte han-
delt es sich um eine Baustahlmatte, die in ihrer Ebene,
d.h. in der Ebene, welche durch die Baustahlmatte defi-
niert wird, zumindest in einem Bereich bogenférmig aus-
gebildet ist. Das wird dadurch erreicht, dass der Abstand
zwischen den Verschweilungsstellen zweier benach-
barter Querstédbe mit den im Bogeninneren liegenden
Langsstaben kleiner ist, als der Abstand zwischen den
Verschweilungsstellen zweier benachbarter Querstabe
mit den im Bogenaduleren liegenden Langsstaben.
[0004] Solche bogenférmige Baustahimatten werden
zur Bewehrung von runden, halbrunden oder konischen
Betonbauteilen, wie z.B. zur Bewehrung von Stitzen fiir
Windkraftanlagen, Elementen fiir den Tunnelbau, Rohre
oder Leuchttlirme, verwendet.

[0005] Ausder WO 2010/136421 A2 ist bekannt, dass
bogenférmige Baustahimatten in Schweianlangen da-
durch angefertigt werden, dass man die Langsstabe
durch das Schweil3portal, mit dessen Hilfe die Querstab-
verschweilRungen vorgenommen werden, hindurch
schiebt und dabei gleichzeitig eine vom Bogeninneren
zum Bogenéaufieren hin zunehmende Vorschubstrecke
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erzeugt. Das Vorschieben der Langsstabe erfolgt in der
Regel mittels Vorschubzangen oder Vorschubrollen.
[0006] Diese Vorgehensweise zur Positionierung der
Langsstabe fir den jeweils anstehenden Schweifltakt
hat mehrere wesentliche Nachteile: Zunachst einmal
kénnen relative Positionierungsfehler zwischen benach-
barten Langsstaben auftreten. Des Weiteren kann es
durch das Nachgreifen bzw. den Schlupf der Vorschub-
rollen zu einer Aufsummierung von Positionierungsfeh-
lern kommen. Diese beiden Effekte flihren dazu, dass
sich die bogenférmigen Baustahlmatten nur mit einer re-
lativ grofden Ungenauigkeit, die von Matte zu Matte va-
riiert, herstellen lassen. Méchte man diese Ungenauig-
keit reduzieren, so sind wahrend des Schweil3prozesses
einer Matte umsténdliche Nachjustierungen erforderlich,
wodurch sich die Produktionsdauer deutlich erhdht. Und
schlief3lich ist eine Umstellung der Schweil’anlage auf
die Herstellung eines neuen Mattentyps sehr zeitaufwen-
dig, da die Vorschubstrecke fiir jeden Langsstab indivi-
duell eingestellt werden muss.

[0007] Aus der deutsche Offenlegungsschrift DE
3324678 A1 ist eine Losung bekannt, bei welcher der
Vorschub nicht durch Schieben sondern durch Zug er-
folgt. Technisch wird dies mit Hilfe eines Schwenkarms
realisiert. Diese Lésung weist zwar einen Teil der be-
schriebenen Nachteile nicht auf, allerdings wird dafir
durch die Verwendung eines Schwenkarms, der um ei-
nen festen Punkt schwenkbar gelagert ist, die Flexibilitat
des Fertigungsprozesses stark eingeschrankt. So ist es
z.B. nicht méglich, den Bogenradius wahrend des Ferti-
gungsprozesses zu andern.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
vorbeschriebenen Nachteile zu vermeiden und ein ge-
geniiber dem Stand der Technik verbessertes und ver-
einfachtes Verfahren bzw. eine gegeniiber dem Stand
der Technik verbesserte und vereinfachte Einrichtung
zur Herstellung bogenférmiger Baustahlmatten anzuge-
ben.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafR durch
die Merkmale der beiden unabhangigen Patentanspri-
che 1 und 9 geldst.

[0010] Eine Grundidee der Erfindung besteht also dar-
in, dass der Vorschub der Langsstéabe fir den jeweils
anstehenden Schweiltakt durch Zug an wenigstens ei-
nem verschweilten Querstab und/oder Langsstab vor-
zugsweise im Bereich des vorderen Endes der bogen-
férmigen Baustahlmatte erfolgt. Dadurch wird automa-
tisch die fir jeden Langsstab gewilinschte Vor-
schubstrecke erzielt, da alle Langsstabe mit diesem we-
nigstens einen Querstab und/oder Langsstab verbunden
sind. Relative Positionierungsfehler zwischen benach-
barten Langsstdben und/oder Aufsummierungen von
Positionierungsfehlern sind ausgeschlossen, so dass die
bogenférmigen Baustahlmatten mit einer héheren Ge-
nauigkeit angefertigt werden kdnnen. Auflerdem lassen
sich schneller die Einstellungen fir die Produktion eines
neuen Mattentyps vornehmen.

[0011] Am einfachsten ist es, wenn der Vorschub
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durch Zug am ersten verschweil’ten Querstab erfolgt.
[0012] Vorteilhafterweise erfolgt der Vorschub durch
Zug Uber eine Zugvorrichtung, die in Langs- und Quer-
richtung angetrieben wird und/oder die in der Ebene der
Baustahlmatte gedreht wird. In einem konkreten Ausfih-
rungsbeispiel kann es beispielsweise vorgesehen sein,
dass die Zugvorrichtung einen Querschlitten umfasst,
der auf einem Langsschlitten angeordnet ist, wobei so-
wohl der Querschlitten als auch der Langsschlitten tGber
eine Antriebsvorrichtung antreibbar sind bzw. dass die
Zugvorrichtung einen Drehbalken umfasst, der tiber eine
Drehantriebsvorrichtung in der Ebene der Baustahlmatte
drehbar ist.

[0013] Als zweckmalig hat es sich herausgestellt,
wenn der wenigstens eine Querstab und/oder Langs-
stab, an dem bzw. an denen der Zug erfolgt, I6sbar z.B.
mittels einer Greifvorrichtung an der Zugvorrichtung be-
festigt wird. Dabei kann die Greifvorrichtung ganz unter-
schiedlich ausgefihrt sein, z.B. mit Greifzangen, mit
Klemmelementen oder auch - falls es sich um magneti-
sche Stahlstabe handelt - mit Elektromagneten.

[0014] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Zug-
vorrichtung Uber eine Steuervorrichtung steuerbar ist.
Dadurch kann ein bestimmter einmalig programmierter
Ablauf eines SchweilRprozesses zur Herstellung eines
bestimmten Mattentyps immer wieder in reproduzierba-
rer Weise durchgefuhrt werden. AuRerdem ist es mog-
lich, einfacher und schneller zwischen den Einstellungen
fur die Herstellung verschiedener Mattentypen hin- und
herzuwechseln. Eine derartige Steuervorrichtung kann
technisch z.B. mit Hilfe eines Computers realisiert wer-
den.

[0015] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
variante des Verfahrens zur Herstellung bogenférmiger
Bausteinmatten ist ein Verfahrensschritt integriert, bei
dem die Abschnitte der Ldngsstdbe zwischen jeweils ei-
ner ersten und einer zweiten, darauf folgenden Quer-
stabverschweilung nach der ersten Querstabver-
schweilung und dem darauf folgenden Vorschub zur
Vorbereitung der zweiten Querstabverschweiflung zu ei-
nem Bogen verformt werden. Dieser Verfahrensschritt
wird weiter untenin der Figurenbeschreibung noch ndher
erlautert.

[0016] Weiterhin kann das Verfahren dadurch erganzt
werden, dass die Langs- und Querstdbe vor der Ver-
schweilRung zuerst z.B. mittels einer Abspulvorrichtung
von Spulen abgewickelt und anschlieRend in einer Richt-
bzw. Schneidemaschine zu geraden Staben verformt
bzw. auf eine vorbestimmte Lange zugeschnitten wer-
den. Vorteilhafterweise werden die Langs- und Quersta-
be dabei jeweils in Langsrichtung abgewickelt und die
Querstabe nach dem Zuschnitt in Querrichtung gedreht.
Hierzu kann beispielsweise eine, vorzugsweise Uber
Schienenverfahrbare, Transportvorrichtung vorgesehen
sein.

[0017] Das Verfahren lasst sich auch dahingehend er-
weitern, dass es der Herstellung dreidimensionaler ke-
gelstumpfmantelférmiger Bewehrungen fiir Betonbautei-
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le dient. Und zwar ist das dadurch mdglich, dass zu-
nachst eine bogenférmige Baustahimatte in der be-
schriebenen Weise hergestellt und anschliefend dreidi-
mensional aufgebogen wird. Dieser Verfahrensschritt
I&sst sich besonders einfach mithilfe der vorbeschriebe-
nen Zugvorrichtung realisieren, indem die Zugvorrich-
tung zunachst - zur Herstellung der Baustahlmatte - in
eine bestimmte Richtung bewegt wird und anschlieRend
- zum Ausbilden der Bewehrung - die Bewegungsrich-
tung der Zugvorrichtung umgekehrt und dabei die Bau-
stahlmatte dreidimensional aufgebogen wird. Die Aufbie-
gung lasst sich technisch beispielsweise mithilfe einer
Aufbiegevorrichtung realisieren, die vorzugsweise aus-
fahrbar und/oder keilférmig ausgebildet ist.

[0018] Als besonders vorteilhaft hat sich herausge-
stellt, die bogenférmige Baustahlmatte zunachst in der
horizontalen Ebene herzustellen und anschlieRend der-
art zu verschwenken, dass die Symmetrieachse der drei-
dimensionalen kegelstumpfmantelférmigen Bewehrung
am Ende des vorbeschriebenen Herstellungsverfahrens
im Wesentlichen in vertikale Richtung zeigt, d.h. aufrecht
zum Stehen kommt.

[0019] Dievorliegende Erfindung bezieht sich auch auf
eine Einrichtung zur Herstellung von im Wesentlichen
bogenférmigen Baustahimatten. Eines der charakteristi-
schen Merkmale dieser Einrichtung ist, dass sie neben
Zufuihrvorrichtungen fur die Langsstabe, Zuflhrvorrich-
tungen fur die Querstébe und eine Schweilvorrichtung
zum Verschweilden der Langsstébe mit den Querstaben
auch noch eine Zugvorrichtung zur Erzeugung einer vom
Bogeninneren der bogenférmigen Baustahimatte zum
Bogenadulieren hin zunehmende Vorschubstrecke um-
fasst.

[0020] Es ist vorteilhaft, wenn die Einrichtung neben
den bereits weiter oben angesprochenen konstruktiven
Merkmalen des Weiteren auf einer Seite oder beiden Sei-
te der Schweilvorrichtung Flhrungsvorrichtungen fir
die Langsstabe aufweist.

[0021] Die Fihrungsvorrichtungen, die auf der Seite
der Schweilvorrichtung, welche den Zufiihrvorrichtun-
gen fur die Langsstabe zugewandt ist (d.h. vor der
Schweildlinie), angeordnet sind, dienen dazu, dass alle
Langsstéabe einen bestimmten Abstand zueinander auf-
weisen. Es kann sich bei diesen Flihrungsvorrichtungen
beispielsweise um Fihrungsrollen oder Fiihrungsbleche
handeln. Vorteilhafterweise lassen sie sich auf ein vor-
gegebenes Langsstabraster abstimmen und/oder (zum
gleichen Zweck) austauschen.

[0022] Mithilfe der Flihrungsvorrichtungen, die auf der
Seite der Schweilvorrichtung, welche der Zugvorrich-
tung zugewandt ist (d.h. hinter der Schweillinie), ange-
ordnet sind, Iasst sich der weiter oben genannte Verfah-
rensschritt, der darin besteht, die Abschnitte der Langs-
stdbe zwischen jeweils einer ersten und einer zweiten,
darauf folgenden Querstabverschweilung nach der er-
sten QuerstabverschweilRung und dem darauf folgenden
Vorschub zur Vorbereitung der zweiten Querstabver-
schweillung zu einem Bogen zu verformen, ausfihren.
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Hierzu ist es vorteilhaft, wenn diese Fiihrungsvorrichtun-
gen einschwenkbar ausgebildet und/oder Uber einen
Stellantrieb in Querrichtung verstellbar sind.

[0023] Wie weiter oben bereits ausgefiihrt wurde, be-
steht eine vorteilhafte Vorgehensweise darin, dass die
Langs- und Querstabe vor der Verschweiung zuerst
z.B. mittels einer Abspulvorrichtung von Spulen abge-
wickelt und anschlieBend in einer Richt- bzw. Schneide-
maschine zu geraden Staben verformt und auf eine vor-
bestimmte Lange zugeschnitten werden. Um die Langs-
und/oder Querstabe von dieser Richt- bzw. Schneide-
maschine zu der Schweilvorrichtung zu transportieren,
weist die Einrichtung vorteilhafterweise verfahrbare
Transportvorrichtungen auf. Diese Transportvorrichtun-
gen koénnen z.B. auf Schienen bewegbar gelagert sein.
[0024] Und schlieRlich wurde weiter oben ausgefiihrt,
dass das Verfahren fir die Herstellung von im Wesent-
lichen bogenférmigen Baustahlmatten auch dahinge-
hend erweitert werden kann, dass es sich zur Herstellung
dreidimensionaler kegelstumpfmantelférmiger Be-
wehrungen eignet. Dabei wurde eine Vorgehensweise,
bei der die Baustahlmatte zunachst in der horizontalen
Ebene hergestellt und anschlieend derart verschwenkt
wird, dass die Symmetrieachse der Bewehrung am Ende
des Herstellungsverfahrens im Wesentlichen in vertikale
Richtung zeigt, als besonders vorteilhaft herausgestellt.
Die Ausflihrbarkeit dieser Vorgehensweise kann bei-
spielsweise dadurch gegeben sein, dass der Bereich der
Einrichtung, der die Schweil3vorrichtung und die Zugvor-
richtung umfasst, schwenkbar gelagert ist.

[0025] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung werden anhand der Figurenbeschrei-
bung unter Bezugnahme auf die in den Zeichnungen dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiele im Folgenden naher er-
lautert. Dabei zeigt:

in der Draufsicht einen schematisch dar-
gestellten Ausschnitt eines bevorzugten
Ausfiihrungsbeispiels der Einrichtung zur
Herstellung bogenférmiger Baustahlmat-
ten,

eine Abfolge dreier Zeichnungen, in de-
nen schematisch in der Draufsicht ein
Ausschnitt einer bogenférmigen Bau-
stahlmatte im Bereich der Schweilllinie
dargestellt ist,

in der Draufsicht eine schematisch dar-
gestellte Gesamtansicht des bevorzug-
ten Ausfihrungsbeispiels aus Fig. 1,

in der Draufsicht drei verschiedene Aus-
fihrungsbeispiele einer bogenférmigen
Baustahlmatte und

eine Abfolge zweier Zeichnungen zur |I-
lustration des Verfahrens zur Herstellung
einer dreidimensionalen kegelstumpf-
mantelférmigen Bewehrung durch Ver-
biegen einer bogenférmigen Baustahl-
matte.

Fig. 1

Fig. 2a-2¢

Fig. 3

Fig. 4a - 4c

Fig. 5a, 5b
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[0026] Inder Fig. 1 istin der Draufsicht ein Ausschnitt
eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels der Einrichtung
zur Herstellung bogenférmiger Baustahlmatten 1 sche-
matisch dargestellt. Die Langsstébe 2 werden Uber einen
Zufuihrtisch 8 der Schweil3vorrichtung 9 zugefiihrt und
mit den Querstaben 3 zu einer bogenférmigen Baustahl-
matte 1 verschweillt. Die Schweildvorrichtung 9 umfasst
eine SchweilRbriicke mit mehreren, vorzugsweise mit 12
x 3, verfahrbaren Multischweil3k&pfe (in der Zeichnung
nicht dargestellt). Rechts und links von der Schweil3vor-
richtung 9 sind Flihrungsvorrichtungen 10 und 11 fiir die
Langsstabe 2 angeordnet. Bei den Fihrungsvorrichtun-
gen 10, die sich vor der Schweilllinie befinden, handelt
es sich um Flhrungsrollen, die dazu dienen, dass alle
Langsstabe einen bestimmten Abstand zueinander auf-
weisen. In dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind die
Fihrungsrollen auf ein vorgegebenes Langsstabraster
abstimmbar. Die Fuhrungsvorrichtungen 11, die sich hin-
ter der Schweillinie befinden, dienen dazu, die Abschnit-
te der Langsstabe 2 zwischen jeweils einer ersten und
einer zweiten, darauf folgenden Querstabverschwei-
Rung nach der ersten Querstabverschweiflung und dem
darauffolgenden Vorschub zur Vorbereitung der zweiten
QuerstabverschweiRung zu einem Bogen zu verformen.
Dieser Prozess wird anhand der Figuren 2a - 2c noch
naher erlautert.

[0027] Wie eingangs ausgefuhrt, besteht eine Grund-
idee der Erfindung darin, dass der Vorschub der Langs-
stébe 2 fir den jeweils anstehenden Schweiltakt durch
Zug erfolgt. Dabei muss zur Erzielung der Bogenform
der Baustahlmatte 1 eine vom Bogeninneren zum Bo-
genaulleren hin zunehmende Vorschubstrecke erzeugt
werden. In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel er-
folgt der Vorschub durch Zug Uber eine Zugvorrichtung
6. Diese Zugvorrichtung 6 umfasst

- zwei Greifelemente 7, mit deren Hilfe der erste ver-
schweif3te Querstab 3’ bzw. einer oder mehrerer
Langsstébe 2’ im Bereich des vorderen Endes 4 der
Baustahlmatte 1 an der Zugvorrichtung 6 I6sbar be-
festigt werden,

- ein Drehbalken 24, mit dessen Hilfe das vordere En-
de4 der Matte inihrer Ebene Giber eine Drehantriebs-
vorrichtung gedreht werden kann,

- einenQuerschlitten 23, der auf einem Langsschlitten
22 angeordnet ist, wobei sowohl der Querschlitten
23 als auch der Langsschlitten 22 tiber eine Antriebs-
vorrichtung antreibbar sind und der Langsschlitten
22 entlang zweier Schienen 25 in Langsrichtung L
bewegt werden kann.

[0028] Die Langsrichtung L und die Querrichtung Q
sind in der Zeichnung mithilfe zweier Pfeile markiert. Es
sei angemerkt, dass die Umrisse der Bauteile im Bereich
der Schweilvorrichtung 9 zur besseren Veranschauli-
chung auf eine Ebene projiziert dargestellt sind, in Rea-
litdt in der Draufsicht aber nur zum Teil sichtbar sind.

[0029] Zur Herstellung der bogenférmigen Baustahl-
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matte 1 geht man bei dem dargestellten Ausflihrungs-
beispiel wie folgt vor: Zunachst wird eine Vielzahl an
Langsstaben 2 der Schweilvorrichtung 9 zugefiihrt. An-
schlieend wird ein erster Querstab 3’ mit den Langssta-
ben 2 verschweilt. Danach wird dieser erste
verschweillte Querstab 3’ I6sbar mithilfe der Greifvor-
richtungen 7 an der Zugvorrichtung 6 befestigt, so dass
die Langsstabe 2 kollektiv schrittweise mithilfe der Zug-
vorrichtung 6 fur alle darauffolgenden Querstabver-
schweiRungen positioniert werden kdnnen. Dabei be-
wegt sich der Langsschlitten 22 nach rechts, der Quer-
schlitten 23 nach unten und der Drehbalken 24 wird im
Uhrzeigersinn verdreht. Auf diese Weise wird eine vom
Bogeninnerenzum BogenaulReren hin zunehmende Vor-
schubstrecke erzeugt. Jeweils im Anschluss an einen
Vorschubschritt werden die Abschnitte der Langsstabe
2 zwischen jeweils einer ersten und einer zweiten, darauf
folgenden Querstabverschweiflung nach der ersten
Querstabverschweiflung und dem darauf folgenden Vor-
schub zur Vorbereitung der zweiten Querstabverschwei-
Rung zu einem Bogen verformt.

[0030] Dieser Prozess sei anhand der Figuren 2a und
2bim Folgenden néher erlautert, wobei in diesen Figuren
jeweils nur ein kleiner Ausschnitt aus der Bogenmatte im
Bereich der Schweilllinie dargestellt ist. Die Langsstabe
2 werden Uber die Fiihrungsrollen 10 der Schweilvor-
richtung 9 (die in diesen Figuren nicht zu sehen ist) zu-
geflhrt, bis sie die Position Pos. 1 erreicht haben. An
dieser Stelle werden die Langsstéabe 2 mit einem ersten
Querstab 3 an den Stellen 27 verschweil3t. AnschlieRend
werden die Langsstabe 2 (durch Zug) ein Stiick in Rich-
tung des in der Fig. 2a zu sehenden Pfeils weiterbewegt,
bis sich der erste Querstab 3 in der Position Pos. 2 be-
findet. Dabei werden die Abschnitte 28 der Langsstabe
2, die sich zwischen den Fihrungsrollen 10 und der Quer-
stabposition Pos. 2 befinden, zunachst als gerade Kreis-
sehnen ausgebildet. In einem zweiten Schritt, der in der
Fig. 2b schematisch angedeutet ist, wird die Fihrungs-
vorrichtung 11 nach dem Vorschub an die Baustahimatte
herangeschwenkt. Dort hakt sie hinter einem &uReren
Langsstababschnitt ein und wird dann tber einen Stel-
lantrieb ein Stick in Richtung des Pfeils, d.h. im Wesent-
lichen senkrecht zu den Langsstababschnitten 28 be-
wegt. Dadurch wird dieser dufiere Langsstababschnitt
und damit gleichzeitig auch alle Gbrigen Langsstabab-
schnitte so weit nach aul3en gezogen, bis die Langsstabe
2 an der Querstabposition Pos. 1 die fiir die darauf fol-
gende Querstabverschweillung gewilinschten Positio-
nenin Querrichtung erreicht haben. Auf diese Weise wer-
den die zunachst als gerade Kreissehnen ausgebildeten
Abschnitte 28 der Langsstabe 2, die sich zwischen den
Fuhrungsrollen 10 und der Querstabposition Pos. 2 be-
finden, jeweils zu einem Bogen verformt. Im Anschluss
an diesen Verfahrensschritt erfolgt die Verschwei3ung
eines nachsten Querstabs 3 (vgl. Fig. 2c).

[0031] In der Fig. 3 ist in der Draufsicht eine Gesamt-
ansicht des in Fig. 1 dargestellten bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiels der Einrichtung zur Herstellung bogenfor-
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miger Baustahlmatten 1 zu sehen. Vorab sei angemerkt,
dass es sich hier (wie auch bei den Ubrigen Figuren) um
eine schematische Darstellung handelt, d.h., dass tech-
nische Details, die nicht fiir das grundlegende Verstand-
nis wichtig sind, weggelassen wurden. Rechts oben sind
acht Spulen 20 angedeutet, die sich in einer Abspulvor-
richtung 12 befinden. Auf diesen Spulen 20 sind die Sta-
be aufgewickelt, aus denen die Baustahlmatte 1 zusam-
mengeschweillt wird, d.h., dass diese Stabe zunachst
abgewickelt und einer Richt- bzw. Schneidemaschine 13
zugefiihrt werden. Hier werden sie zunachst zu geraden
Staben verformt, auf eine vorbestimmte Lange zuge-
schnitten und schlieBlich auf einem Stabauslaufbalken
14 abgelegt. Der Teil der Stabe, der als Langsstabe vor-
gesehen ist, wird anschlieRend mittels einer liber Schie-
nen 16 verfahrbaren Transportvorrichtung 15 in Richtung
des Pfeils bewegt, an eine Ubergabevorrichtung 17 tiber-
geben und in weiterer Folge mithilfe dieser Ubergabe-
vorrichtung 17 nach rechts der SchweiRvorrichtung 9 zu-
gefuihrt. Derjenige Teil der zugeschnittenen Stabe, der
als Querstadbe vorgesehen ist, wird in entsprechender
Weise mithilfe einer Transportvorrichtung 18, die sich
entlang zweier Schienen 19 bewegt, ebenfalls der
Schweilvorrichtung 9 zugefihrt. Natirlich missen diese
Querstéabe, damit sie in Querrichtung Q zeigen, wéhrend
dieses Transportvorgangs um 90° gedreht werden. Da-
her weisen die Schienen 19 eine 90°-Kurve auf. Die
Transportvorrichtung 18 fiir die Querstabe wird unterhalb
des Zuflihrtisches 8 fir die Langsstdbe an die
Schweilvorrichtung 9 herangefiihrt. Die Endstellungen
der Transportvorrichtungen 15 und 18 sowie der Uber-
gabevorrichtung 17 sind gestrichelt eingezeichnet. Es sei
noch angemerkt, dass die Ubergabevorrichtung 17 zwi-
schen zwei Fiihrungsschienen 29 bewegbar gelagert ist.
[0032] Mithilfe der in der Fig. 3 dargestellten Einrich-
tung ist es auch mdglich, dreidimensionale kegelstumpf-
mantelférmige Bewehrungen fiir Betonbauteile herzu-
stellen. Dazu wird zunachst jeweils eine bogenférmige
Baustahlmatte 1 in der horizontalen Ebene, d.h. in der
Zeichenebene hergestellt. Wahrend der Herstellung der
Baustahlmatte 1 bewegt sich die Zugvorrichtung 6 nach
rechts. Im Anschluss an die letzte Querstabverschwei-
Bung wird dann die Bewegungsrichtung der Zugvorrich-
tung 6 umgekehrt, d.h., dass die gesamte Matte 1 wieder
nach links geschoben und dabei gleichzeitig durch keil-
férmige Aufbiegeelemente, die im Bereich des Zufiihrti-
sches 8 angeordnet sind (in der Zeichnung nicht darge-
stellt), dreidimensional aufgebogen wird. Gleichzeitig
wird der gesamte Bereich 26 der Einrichtung, der die
Schweifdvorrichtung 9 und die Zugvorrichtung 6 umfasst,
um 90° verschwenkt, sodass die Symmetrieachse der
Bewehrung am Ende des Herstellungsverfahrens im We-
sentlichen in vertikale Richtung zeigt.

[0033] DieFig.4a, 4bund 4c zeigen drei verschiedene
Ausfihrungsbeispiele bogenférmiger Baustahimatten 1,
die sich mithilfe des Verfahrens bzw. mithilfe der Einrich-
tung herstellen lassen. So kdnnen z.B. Matten mit unter-
schiedlichen Bogenradien, Matten, die nur in einem Be-
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reich bogenférmig ausgebildet sind oder Matten in un-
terschiedlichen Breiten und Langen gefertigt werden. Au-
Rerdem lassen sich Baustahimatten 1 mit unterschiedli-
chem Querstab- bzw. Langsstababstand herstellen. Der
Abstand der Querstabe 3 kann Uber einen unterschied-
lich starken Vorschub variiert werden, wohingegen sich
der Abstand der Langsstabe 2 durch eine Verstellung
bzw. einen Austausch der Fiihrungsrollen 10 variieren
Iasst.

[0034] IndenFig.5aund 5b ist schematisch angedeu-
tet, auf welche Weise eine dreidimensionale kegel-
stumpfmantelférmige Bewehrung 21 durch Verbiegen
aus einer bogenférmigen Baustahlmatte 1 hergestelit
werden kann. Dabei ist in diesen beiden Figuren jeweils
nur die auBere Kontur der Baustahlmatte 1 dargestellt.
Aus Griinden der Ubersichtlichkeit wurde das Raster aus
Laéngs- und Querstaben weggelassen. Im Anschluss an
das dreidimensionale Aufbiegen der Baustahimatte 1 zu
der Bewehrung 21 werden die Kanten der beiden Enden
4 und 5 vorteilhafterweise noch verweift.

Bezugszeichenliste:

[0035]

1 bogenférmige Baustahimatte

2,2 Langsstabe

3,3 Querstabe

4 vorderes Ende der bogenférmigen Bau-
stahlmatte

5 hinteres Ende der bogenférmigen Baustahl-
matte

6 Zugvorrichtung

7 Greifvorrichtung

8 Zufuhrtisch fir die Langsstabe

9 Schweilvorrichtung

10 Fihrungsrollen vor der Schweillinie

11 FUhrungsvorrichtungen hinter der
Schweildlinie

12 Abspulvorrichtung

13 Richt- bzw. Schneidemaschine

14 Stabauslaufbalken

15 Transportvorrichtung fiir die Langsstabe

16 Schienen fiir die Transportvorrichtung fir
die Langsstabe

17 Ubergabevorrichtung fiir die Langsstabe

18 Transportvorrichtung fiir die Querstabe

19 Schienen fiir die Transportvorrichtung fir
die Querstabe

20 Spulen

21 kegelstumpfmantelférmige Bewehrung

22 Langsschlitten

23 Querschlitten

24 Drehbalken

25 Schienen fur den Langsschlitten

26 schwenkbar gelagerter Bereich

27 Verschweillungsstellen

28 Langsstababschnitte

6]

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

29 Fiihrungsschienen fiir die Ubergabevorrich-
tung

Q Querrichtung

L Langsrichtung

Pos. 1,2  Positionen eines Langsstabes

Patentanspriiche

1. Verfahren fir die Herstellung von im Wesentlichen

bogenférmigen Baustahlmatten (1) aus einer Viel-
zahl von Staben durch VerschweiRung der Stabe zu
einer aus Langsstaben (2) und Querstaben (3) be-
stehenden Struktur, beginnend an einem vorderen
Ende (4) durch Verschweil3en eines ersten Quersta-
bes (3’) mit den Langsstében (2), Erzeugen eines
Vorschubes zur Positionierung der Langsstéabe (2)
fur alle weiteren Querstabverschweillungen bis zum
Erreichen eines gewilinschten hinteren Endes (5),
wobei zur Erzielung der Bogenform der Baustahl-
matte (1) eine vom Bogeninneren zum Bogendulie-
ren hin zunehmende Vorschubstrecke erzeugt wird,
und wobei der Vorschub durch Zug an wenigstens
einem verschweildten Querstab (3’) und/oder Langs-
stab (2’) vorzugsweise im Bereich des vorderen En-
des (4) erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vorschub durch Zug Uber eine Zugvorrichtung (6)
erfolgt, die in Langsrichtung (L) und Querrichtung
(Q) angetrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorschub durch Zug am ersten
verschweildten Querstab (3’) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Vorschub durch Zug Gber
eine Zugvorrichtung (6) erfolgt, die in der Ebene der
Baustahlmatte (1) gedreht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
Querstab (3’) und/oder Langsstab (2’), an dem bzw.
an denen der Zug erfolgt, [6sbar an der Zugvorrich-
tung (6) befestigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abschnitte (28)
der Langsstabe (2) zwischen jeweils einer ersten
und einer zweiten, darauf folgenden Querstabver-
schweiBung nach der ersten Querstabverschwei-
Bung und dem darauf folgenden Vorschub zur Vor-
bereitung der zweiten Querstabverschweilung zu
einem Bogen verformt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Langsstabe (2)
und die Querstabe (3) vor der Verschweil3ung zuerst
von Spulen (20) abgewickelt, anschlieffend zu ge-
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raden Staben verformt und schlieBlich auf eine vor-
bestimmte Léange zugeschnitten werden, wobei die
Langsstabe (2) und Querstabe (3) vorzugsweise je-
weils in Langsrichtung (L) abgewickelt und die Quer-
stabe (3) nach dem Zuschnitt in Querrichtung (Q)
gedreht werden.

Verfahren zur Herstellung einer dreidimensionalen
kegelstumpfmantelférmigen Bewehrung (21) fur Be-
tonbauteile, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bewehrung (21) durch Verbiegen einer im Wesent-
lichen bogenférmigen Baustahlmatte (1) gebildet
wird, wobei die Baustahlmatte (1) insbesondere
nach einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 6 hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zugvorrichtung (6) zur Herstel-
lung der Baustahlmatte (1) zunachstin eine Richtung
und anschlieRend zum Ausbilden der Bewehrung
(21) in eine entgegengesetzte Richtung bewegt und
dabei die Baustahimatte (1) dreidimensional aufge-
bogen wird, wobei die Baustahlmatte (1) vorzugs-
weise zunachst in einer horizontalen Ebene herge-
stellt und anschlieRend derart verschwenkt wird,
dass die Symmetrieachse (S) der Bewehrung (21)
am Ende des Herstellungsverfahrens im Wesentli-
chen in vertikale Richtung zeigt.

Einrichtung zur Herstellung von im Wesentlichen bo-
genférmigen Baustahlmatten (1), die aus miteinan-
der verschweilten Langsstaben (2) und Querstaben
(3) bestehen, wobei die Einrichtung Zuflhrvorrich-
tungen (8, 15, 16, 17) fur die Langsstabe (2), Zufiihr-
vorrichtungen (18, 19) fiir die Querstébe (3) und eine
Schweillvorrichtung (9) zum Verschweillen der
Langsstabe (2) mit den Querstaben (3) umfasst, und
wobei die Einrichtung weiters eine Zugvorrichtung
(6) zur Erzeugung einer vom Bogeninneren der bo-
genférmigen Baustahlmatte (1) zum Bogendulieren
hin zunehmende Vorschubstrecke umfasst, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zugvorrichtung
(6) Uber eine Antriebsvorrichtung in Langsrichtung
(L) und in Querrichtung (Q) antreibbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zugvorrichtung (6) Uber eine
Steuervorrichtung steuerbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zugvorrichtung (6) einen
Querschlitten (23) umfasst, der auf einem Langs-
schlitten (22) angeordnetist, wobei sowohl der Quer-
schlitten (23) als auch der Langsschlitten (22) tber
eine Antriebsvorrichtung antreibbar sind.

Einrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zugvorrichtung
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

12

(6) Uber eine Drehantriebsvorrichtung in der Ebene
der Baustahlmatte (1) drehbar ist, wobei die Zugvor-
richtung (6) vorzugsweise einen Drehbalken (24)
umfasst, der Uber eine Drehantriebsvorrichtung in
der Ebene der Baustahlmatte (1) drehbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zugvorrichtung
(6) wenigstens eine Greifvorrichtung (7) umfasst.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass auf einer Seite oder
beiden Seiten der Schweilvorrichtung (9) Fiihrungs-
vorrichtungen (10, 11) flr die Langsstébe (2) ange-
ordnet sind, wobei es sich bei den Fuhrungsvorrich-
tungen (10), die auf der Seite der Schweilvorrich-
tung (9), welche den Zufiihrvorrichtungen (8, 15, 16,
17) fur die Langsstabe (2) zugewandtist, angeordnet
sind, vorzugsweise um Fuhrungsrollen handelt.

Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flihrungsvorrichtungen (10), die
auf der Seite der Schweifdvorrichtung (9), welche
den Zuflhrvorrichtungen (8, 15, 16, 17) fir die
Langsstébe (2) zugewandt ist, angeordnet sind, auf
ein vorgegebenes Lé&ngsstabraster abstimmbar
und/oder austauschbar sind und/oder.

Einrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fihrungsvorrichtungen
(11), die auf der Seite der Schweivorrichtung (9),
welche der Zugvorrichtung (6) zugewandt ist, ange-
ordnet sind, einschwenkbar ausgebildet sind und/
oder Uber einen Stellantrieb in Querrichtung (Q) ver-
stellbar sind.

Einrichtung nach einem der Ansprtche 9 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einrichtung eine
Abspulvorrichtung (12) fir Spulen (20), auf denen
die Langsstabe (2) und die Querstabe (3) aufgewik-
kelt sind, und/oder eine Richt- bzw. Schneidema-
schine (13) umfasst.

Einrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrvorrichtun-
gen (8, 15, 16, 17) fur die Langsstabe (2) und/oder
die Zufihrvorrichtungen (18, 19) fir die Querstabe
(3), vorzugsweise Uber Schienen (16, 19), verfahr-
bare Transportvorrichtungen (15, 18) umfassen.

Einrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass im Bereich der Zu-
fuhrvorrichtungen (8, 15, 16, 17) fur die Langsstabe
(2) eine Aufbiegevorrichtung angeordnet ist, wobei
die Aufbiegevorrichtung vorzugsweise ausfahrbar
und/oder keilférmig ausgebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 19, da-
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durch gekennzeichnet, dass der Bereich (26) der
Einrichtung, der die SchweilRvorrichtung (9) und die
Zugvorrichtung (6) umfasst, schwenkbar gelagert
ist.
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