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Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Be-
wehrungskérben zur Bewehrung von Stahibeton,
bestehend aus Langselementen (L1, L2, L3, L4,
...L.n) und aus diese verbindenden, mit wahibarem
Abstand zueinander angeordneten Verbindungsele-
menten (V), die jeweils einen Drahtbigel (B) mit
polygonaler Querschnittsfliche bilden, wobei zum
Bilden des Drahtbiigels ein Verbindungselement mit
seinem Anfangssttick (A) den Langselementen ent-
lang einer zwei Léngselemente au3en tangential be-
rilhrenden Vorschublinie (X-X) seitlich zugefiihrt,
nacheinander auf3en um je ein Langselement gebo-
gen und zwischen den Biegeschritten vorgeschoben
wird, bis das vom Verbindungselement zuerst be-
rihrte erste und ein letztes Léngselement nicht vom
Verbindungselement umschlungen werden, am
freien Ende des Anfangsstlickes ein Endhaken (H)
um das freie letzte Langselement gebogen wird, zum
SchlieBen des Drahtbligels anschlieBend das End-
stlick (E) um das freie erste Langselement gebogen
wird, abschlieBend zum Fertigstellen des Drahtbii-
gels am Endstlick ebenfalls ein Endhaken um das
bereits vom Endhaken umschlungene Léngselement
gebogen wird, der fertige Drahtbiigel mit den Langs-
elementen verschweiBt wird, und alle Langselemen-
te gemeinsam mit dem Drahtbiigel in Produktions-
richtung horizontal vorgeschoben werden.
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Zusammenfassung:

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Bewehrungs-
kdérben zur Bewehrung von Stahlbeton, bestehend aus mehreren
Langselementen (L1, L2, L3, L4, ..In) und aus mehreren, die
Langselemente verbindenden, mit wahlbarem Abstand zueinander
angeordneten Verbindungselementen (V), wobei die Verbindungs-
elemente jeweils einen Drahtbiigel (B) mit polygonaler Quer-
schnittsflache bilden, wobei zum Bilden des Drahtblgels ein
Verbindungselement mit seinem Anfangsstiick (A) den Langsele-
menten entlang einer zwei Langselemente aufen tangential be-
rihrenden Vorschublinie (X-X) seitlich zugefthrt wird und
nacheinander das Verbindungselement aufen um je ein Léngsele-
ment gebogen wird, wobei zwischen den jeweiligen Biegeschrit-
ten das Verbindungselement um einen wahlbaren Schritt vorge-
schoben wird, die Biege- und Vorschubvorginge solange wieder-
holt werden, bis das vom Verbindungselement zuerst beriihrte
erste und ein letztes Langselement nicht vom Verbindungsele-
ment umschlungen werden, am freien Ende des Anfangsstiickes ein
Endhaken (H) mit wahlbarem Abbiegewinkel um das freie letzte
Langselement gebogen wird, zum Schliefen des Drahtbiigels an-
schliefend das Endstlick (E) um das freie erste Langselement
gebogen wird, abschliefend zum Fertigstellen des Drahtbugels
am Endstlick ebenfalls ein Endhaken mit wahlbarem Abbiegewinkél

um das bereits vom Endhaken umschlungene Langselement gebogen
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wird, der fertige Drahtblgel mit den Langselementen ver-
schweifst wird, und alle Langselemente gemeinsam mit dem Draht-
bligel um einen wahlbaren Schritt in Produktionsrichtung hori-
zontal vorgeschoben werden, um einen weiteren Drahtbligel aus
dem Verbindungselement zu bilden und diesen mit den Langsele-

menten zu verschweifien.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zur
kontinuierlichen Herstellung von Bewehrungskdorben zur Beweh-
rung von Stahlbeton, bestehend aus mehreren Liangselementen und
aus mehreren, die Langselemente verbindenden, mit wahlbarem
Abstand zueinander angeordneten Verbindungselementen, wobei
die Verbindungselemente jeweils einen Drahtbligel mit polygona-
ler Querschnittsflache bilden.

Aus der EP 0 097 569 Bl ist eine Anlage zur Herstellung
von Bewehrungsarmierungen flr Stahlbeton dieser Gattung be-
kannt. Hierbei ist fur jeden Langsdraht je eine bewegliche
Form- und Schweifeinrichtung vorgesehen, die eine Schweif3-
elektrode und eine Biegeeinrichtung aufweist. Im Zuge eines
ersten Arbeitsschrittes wird zun&chst ein Querelement unter
den unteren L&ngsdradhten angeordnet. In einem zweiten Arbeits-
schritt werden mit Hilfe der Form- und Schweifeinrichtung die
beiden freien Enden des Querelementes vertikal um die unteren

Langsdrihte gebogen und mit diesen verschweifft. In einem drit-

ten Arbeitsschritt werden die freien Schenkel des Querelemen-
tes um die beiden oberen Langsdridhte gebogen und mit diesen
verschweifit. In einem vierten abschliefenden Arbeitsschritt
werden die freien Enden des Querelementes in verschiedenen Va-

riationsmdéglichkeiten miteinander verschweifit, wodurch die Be-
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wehrungsarmierung geschlossen wird. Diese Anlage hat den Nach-
teil, dass durch die jeweils gleichzeitig erfolgenden beiden
Biegevorgange und das sofortige Versschweiffen des Querelemen-
tes mit den jeweiligen beiden Langsdrdhten etwaige Ruckfede-
rungen des Querelementes und Positionierfehler nicht mehr aus-
geglichen werden kénnen. Durch das gleichzeitige Biegen und
Schweiflen der Elemente belasten etwaige beim Biegen auftreten-
de Spannungen im Querelement die bereits verschweifiten Verbin-
dungen, so dass diese aufbrechen kénnen. Des Weiteren stellt
der mittig zwischen =zwei L&ngsdrdhten angeordnete Verschluss
der Bewehrungsarmierung und dessen gerade Form einen Nachteil
dar, da diese Verbindung nicht sehr stabil ist und in vielen
Anwendungsfillen die statischen Anforderungen an den Beweh-
rungskorb nicht erfillt. Des Weiteren bedeuten die freistehen-
de Enden des Querelementes eine Verletzungsgefahr.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile des Standes
der Technik 2zu vermeiden, und ein Verfahren und eine Anlage
der einleitend angegebenen Art zu schaffen, die in einfacher
Weise und wirtschaftlich die Herstellung von Bewehrungskdrben
mit verschiedenen Querschnittsformen ermdglichen, wobei Posi-
tionierfehler und unerwlinschte Spannungen im Bewehrungskorb
vermieden werden. Aufgabe der Erfindung ist es auferdem, einen
Verschluss des Drahtbligels zu schaffen, der eine sichere Ver-

bindung gewdhrleistet, den statischen Anforderungen an den Be-
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wehrungskorb und den einschldgigen Normen genuigt, sowie die
Verletzungsgefahr durch freistehende Enden vermeidet.

Das erfindungsgemafe Verfahren zeichnet sich dadurch aus,
dass die Langselemente in horizontaler Richtung zunachst raum-
lich derart angeordnet werden, dass sie die Eckpunkte der po-
lygonalen Querschnittsflache bilden, dass zum Bilden des
Drahtbiigels ein Verbindungselement mit seinem Anfangsstlck den
Lingselementen entlang einer zwei Langselemente aufen tangen-
tial berlihrenden Vorschublinie seitlich zugeflthrt wird, wobei
wahlweise ein kontinuierlicher Materialstrang oder abgelangte
Verbindungselemente verwendbar sind, dass nacheinander das
Verbindungselement auffen um je ein Langselement gebogen wird,
wobei zwischen den jeweiligen Biegeschritten das Verbindungs-
element um einen wahlbaren Schritt vorgeschoben wird, dass die
Biege- und Vorschubvorgange solange wiederholt werden, bis das
vom Verbindungselement =zuerst berlhrte erste und ein letztes
Langselement nicht vom Verbindungselement umschlungen werden,
dass am freien Ende des Anfangsstickes ein Endhaken mit wahl-
parem Abbiegewinkel um das freie letzte Langselement gebogen
wird, dass nach dem Biegen des Endhakens das Verbindungsele-
ment gegebenenfalls vom Materialstrang abgetrennt wird, wobeil
sowohl beim Abtrennen vom Materialstrang als auch bei abge-
langten Verbindungselementen ein Endstlick wahlbarer Lange am
Verbindungselement entsteht, dass zum SchlieRen des Drahtbi-

gels anschliefiend das Endstiick um das freie erste Langselement




gebogen wird, dass abschliefend zum Fertigstellen des Drahtbu-
gels am Endstiick ebenfalls ein Endhaken mit wahlbarem Abbiege-
winkel um das bereits vom Endhaken umschlungene Langselement
gebogen wird, dass der fertige Drahtbligel mit den Langselemen-
ten verschweifft wird, und dass alle Langselemente gemeinsam
mit dem Drahtbligel um einen wahlbaren Schritt in Produktions-
richtung horizontal vorgeschoben werden, um einen weiteren
Drahtbligel aus dem Verbindungselement zu bilden und diesen mit
den L&ngselementen zu verschweifen.

Vorzugsweise wird zum Ermdéglichen des Biegens des Endha-
kens das freie Ende des Anfangsstiickes des Verbindungselemen-
tes samt Endhaken in Richtung der Langselemente weggedruckt
und nach dem Biegevorgang wieder in seine Ausgangslage zurluck-
gedriuckt.

Eine erfindungsgemafe Anlage zur Durchfiihrung des Verfah-
rens, mit Vorschubeinrichtungen fir die Langselemente und die
Verbindungselemente, mit mehreren Biegeeinrichtungen zum Bie-
gen der Verbindungselemente und mit Schweifeinrichtungen zum
Verschweifen der Verbindungselemente mit den Léngselementen,
ist dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Biegeeinrichtungen
zum Biegen der Verbindungselemente um die La&ngselemente und
zum Biegen von Endhaken an den Anfangs- und Endstucken der
Verbindungselemente vorgesehen sind, wobei die Biegeeinrich-
tungen in einer die Langselemente in wahlbarem Winkel schnei-

denden Biegeebene angeordnet sind, dass die Anzahl der Biege-
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einrichtungen der Anzahl der Langselemente entspricht, dass
die Biegeeinrichtungen einzeln in der Biegeebene parallel zu
den Verbindungslinien benachbarter Langselemente verschiebbar
sind, und dass zumindest eine parallel zur Biegeebene ver-
schiebbare Schweifeinrichtung zum Verschweiflen der Verbin-
dungselemente samt Endhaken mit den L&ngselementen vorgesehen
ist, wobei die Verschiebungen der Schweifeinrichtung parallel
zu den Verschiebungen der Biegeinrichtungen erfolgen.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nach-
folgend an Ausfithrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen naher erldutert: Fig. 1 zeigt eine Anlage gemaf
der Erfindung, Fig. 2 zeigt die Anordnung der Biegeeinrichtun-
gen der Anlage gemafl Fig. 1, Fig. 3a und 3b zeigen die Biege-
einrichtung in verschiedenen Ansichten, Fig. 4 zeigt die An-
ordnung der SchweiReinrichtungen gemdR einem Ausfihrungsbei-
spiel der Erfindung, Fig. 5a und 5b zeigen ein weiteres Aus-
fihrungsbeispiel von Schweifeinrichtungen in verschiedenen An-
sichten, die Fig. 6, 8a, 8b, 9, 10a, 10b, 1lla, 11lb, 12a, 12b,
13a, 13b, 1l4a, 14b, 15a, 15b, 16a, 16b, 17a, 17b =zeigen die
Verfahrensschritte zum Herstellung des Bewehrungskorbes, Fig.
7 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines Bewehrungskor-
bes mit zus&dtzlichen Langsbewehrungselementen zu Beginn des
Biegevorganges, die Fig. 18a und 18b zeigen das Verschweifien
des Bewehrungskorbes mit Schweifeinrichtungen gemafs dem in den

Fig. 5a und 5b dargestellten Ausflihrungsbeispiel, die Fig.




19a, 19b, 19c und 19d zeigen ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
einer Biegeeinrichtung zum Biegen der Endhaken, und Fig. 20
zeigt ein weiteres Ausfihrungsbeispiel eines Bewehrungskorbes
mit zumindest einem innen liegenden Langselement.

In Fig. 1 ist schematisch ein Ausfihrungsbeispiel einer
Anlage zum Herstellen von Bewehrungskdrben dargestellt, die
aus mehreren Langselementen L1, L2, L3, L4 und aus mehreren,
die Langselemente verbindenden Verbindungselementen V beste-
hen, wobei die Verbindungselemente V jeweils einen Drahtbligel
mit polygonaler Querschnittsflache bilden. Die L&ngs- und Ver-
bindungselemente kénnen jede beliebige, vorzugsweise jedoch
eine runde Querschnittsform aufweisen. Die Langselemente L1,
L2, L3, L4 werden zu Beginn der Produktion in der Anlage in
horizontaler Richtung derart raumlich angeordnet, dass sie die
Eckpunkte der polygonalen Querschnittsfldche bilden, wobei
diese Querschnittsflache im dargestellten Ausfihrungsbeispiel
ein Quadrat ist. Die Verbindungselemente V bilden die Begren-
zungslinien dieser Querschnittsflachen, umschlieffen die Langs-
elemente L1, L2, L3, L4 und verlaufen geradlinig zwischen den
jeweiligen Langselementen L1, L2, L3, L4. Die Anzahl und
Durchmesser der Langselemente, sowie deren gegenseitige Ab-
stdnde sind wahlbar und werden von den statischen Anforderun-
gen an den herzustellenden Bewehrungskorb bestimmt. Der Durch-
messer der Verbindungselemente und ihr Abstand im Bewehrungs-

korb sind ebenfalls wahlbar, und hangen von den konstruktiven
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Ausfiihrungen des Bewehrungskorbes ab, da in den meisten Anwen-
dungsfallen die Verbindungselemente keine statischen Aufgaben
Ubernehmen miissen, sondern nur dem Zusammenhalt des Beweh-
rungskorbes dienen. Wie Fig. 2 zeigt, besteht im Rahmen der
Erfindung die Mdglichkeit, zur Verstirkung des Bewehrungskor-
bes zusatzliche Langselemente L' vorzusehen, die jeweils zwi-
schen den entsprechenden Léangselementen L1; L2; L3, L4 ange-
ordnet sind.

Die Anlage weist im Einlaufbereich der Anlage mehrere, mit
Abstand in Langsrichtung der Langselemente L1, L2, L3, L4, L'
verteilte Auflagen 1 zur Unterstiitzung der raumlich angeordne-
ten Langselemente L1, L2, L3, L4, L' auf. Die Langselemente
Ll, L2, L3, L4, L' werden zu Beginn der Produktion des Beweh-
rungskorbes per Hand oder mit Hilfe nicht dargestellter Ein-
richtungen in Produktionsrichtung Pl einer Biege- und Schweif3-
vorrichtung 2 zugefiihrt und mit ihren vorderen Enden in Klemm-
einrichtungen 3 eines Vorzugwagens 4 fest geklemmt. Der Vor-
zugwagen 4 befindet sich im Auslaufbereich der Produktionsan-
lage und ist in Richtung des Doppelpfeiles P2 auf einem Unter-
stiitzungsgestell 5 verfahrbar. Der Vorzugwagen 4 zieht die mit
Hilfe der Klemmeinrichtungen 3 geklemmten Langselemente L1,
L2, L3, L4, L' taktweise durch die Biege- und Schweiffvorrich-
tung 2 und férdert den fertig geschweifiten Bewehrungskorb aus
dem Bereich der Biege- und Schweiffvorrichtung 2. Das Unter-

stlitzungsgestell 5 mit nicht dargestellten schwenkbaren Armen
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dient auRerdem zur Unterstitzung fiir den Bewehrungskorb wah-
rend seiner Herstellung.

Entlang einer Vorschublinie X-X, die aufen tangential die
beiden Lingselemente L1 und L2 berthrt, wird je Arbeitstakt in
Richtung P3 ein Verbindungselement V der Biege- und Schweif3-
vorrichtung 2 seitlich zugefiihrt. Die Verbindungselemente V
werden mit Hilfe einer nicht dargestellten Vorschubeinrichtung
von einem Materialvorrat abgezogen, in einer Richteinrichtung
6 gerade gerichtet und, wie in den Fig. 13a, 13b beschrieben,
in einer Schneideinrichtung 7 vom Materialstrang abgetrennt.
Im Rahmen der Erfindung kénnen auch bereits abgelé&ngte Verbin-
dungselemente zugefuhrt werden.

Die in den Fig. 1, 2 schematisch dargestellte Biege- und
Schweifvorrichtung 2 weist ein Maschinengestell 8, je eine
vordere und hintere Schweifeinrichtung 9 bzw. 10 sowie vier
Biegeeinrichtungen 11, 12, 13, und 14 auf, die in einer verti-
kalen Biegeebene Z-Z liegen, wobei die Vorschublinie X-X der
Verbindungselemente V in dieser Biegeebene 2Z-Z liegt. Die
zweite Biegeeinrichtung 12 ist mit Hilfe einer Verstellein-
richtung 15 in den Richtungen des Doppelpfeiles P4 entlang der
Vorschublinie X-X verschiebbar. Die dritte und vierte Biege-
einrichtung 13 und 14 sind auf einem in den Richtungen des
Doppelpfeiles P5 im Maschinengestell 8 vertikal verschiebbaren
Biegebalken 16 angeordnet. Die Verschiebebewegungen des Biege-

balkens 16 erfolgen durch entsprechende Verstelleinrichtungen




17, die durch eine Kette 18 synchronisiert werden. Mit Hilfe
einer Verstelleinrichtung 19 ist die dritte Biegeeinrichtung
13 in den Richtungen des Doppelpfeiles P6 im Biegebalken 16
verschiebbar. Mit Hilfe einer weiteren Verstelleinrichtung 20
ist die vierte Biegeeinrichtung 14 in den Richtungen des Dop-
pelpfeiles P7 ebenfalls im Biegebalken 16 verschiebbar.

Die Schneideinrichtung 7 ist mit Hilfe einer Verstellein-
richtung 21 in den Richtungen des Doppelpfeiles P8 parallel
zur Vorschublinie X-X der Verbindungselemente V verschiebbar.
Die Verbindungselemente V werden entlang der Vorschublinie X-X
zunachst in einem Fihrungsrohr 22 und anschliefend von mehre-
ren, zwischen der ersten und der zweiten Biegeeinrichtung 11,
12 angeordnete Einschussklappen 23 gefuhrt. Die Einschussklap-
pen 23 sind auf einer gemeinsamen Klappenwelle 24 drehfest an-
geordnet, die durch eine Antriebseinrichtung 25 derart drehbar
ist, dass nach Wegschwenken der Einschussklappen 23 der fertig
gebogene Drahtbiigel B seitlich weggefdrdert werden kann. 1In
Fig. 2 sind auRerdem Halterungen 26 fur zusitzliche Fihrungs-
elemente schematisch angedeutet, die die Flhrung zusatzlicher
Langselemente L' wahrend der Herstellung des Bewehrungskorbes
gewadhrleisten.

In den Fig. 3a und 3b ist ein Ausfihrungsbeispiel der Bie-
geeinrichtung 14 in verschiedenen Ansichten schematisch darge-
stellt. Die Biegeeinrichtungen 11, 12, und 13 sind im Wesent-

lichen identisch aufgebaut. Jede Biegeeinrichtung 11, 12, 13,
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14 weist im Wesentlichen eine Tragplatte 27 auf, die Uber eine
Konsole 28 die Biegeeinrichtungen 11, 12 mit dem Maschinenge-
stell 8 und die Biegeeinrichtungen 13, 14 mit dem Biegebalken
16 verbindet. Die Tragplatte 27 der dritten und vierten Biege-
einrichtung 13, 14 ist mit Hilfe einer Verstelleinrichtung 29
senkrecht zur Biegeebene Z-Z verschiebbar, wobei die verschie-
denen Verschiebebewegungen P30 bis P33 der Biegeeinrichtungen
13, 14 in den Fig. 8b bis 17b naher beschrieben werden. Auf
jeder Tragplatte 27 ist ein Biegeteller 30 drehbar angeordnet,
der mit Hilfe einer Antriebseinrichtung 31 den Biegeteller 30
zum Biegen des Verbindungselementes V in der entsprechenden
Weise in den Richtungen des Doppelpfeiles P9 um einen wahlba-
ren Winkel dreht. Jeder Biegeteller 30 tragt einen zentralen,
austauschbaren Biegedorn 32, dessen Durchmesser entsprechend
der jeweiligen Biegenorm gewadhlt wird. Um diesen Biegedorn 32
wird das Verbindungselement V mit Hilfe einer auflermittig an-
geordneten Biegerolle 33 entsprechend der gewlnschten Form des
Drahtbligels gebogen, wobei der Biegewinkel entsprechend der
gewlinschten Querschnittsflache des Bewehrungskorbes wahlbar
ist, und etwaige Rickfederungen berlicksichtigt werden. Jede
Biegeeinrichtung 11, 12, 13, 14 weist einen zum Biegen erfor-
derlichen Gegenhalter 34 auf, der mit Hilfe einer Verstellein-
richtung 35 jeweils in den Richtungen des Doppelpfeiles P10
senkrecht zum jeweiligen Biegeteller 30 verschiebbar und ent-

sprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P11l schwenkbar ist.
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Die Biegeeinrichtung 14 weist einen zusdtzlichen Verschiebege-
genhalter 36 auf, der mit Hilfe einer Verstelleinrichtung 37
in den Richtungen des Doppelpfeiles P12 senkrecht zum Biege-
teller 30 verschiebbar und entsprechend den Richtungen des
Doppelpfeiles P13 schwenkbar ist.

Wie in Fig. 4 schematisch dargestellt, sind die Schweif3-
einrichtungen 9, 10 auf einem Gestell 38 angeordnet, das am
Maschinengestell 8 mit Abstand von der Vorschublinie X-X be-
festigt ist. Die beiden Schweifeinrichtungen 9, 10 sind iden-
tisch aufgebaut und weisen die gleichen Elemente auf, wobei
die Bezugszeichen der identisch gestalteten Elemente der hin-
teren Schweifeinrichtung 10 mit einem Apostroph versehen sind.
Jede SchweiReinrichtung 9, 10 weist einen Schweiff)kopf 39 bzw.
40 auf. Das Verschweiflen des Verbindungselementes V mit den
Langselementen L1, L2, L3, L4, L' wird in den Fig. 1lla bis 1l6a
niaher beschrieben. Im Rahmen der Erfindung kénnen zum Ver-
schweiRen des Verbindungselementes V mit den Langselementen
Ll, L2, L3, L4 alle geeigneten Schweifverfahren, wie z.B.
Schutzgas-Schweiffung, elektrisches Widerstandsschweiffen, usw.,
zur Anwendung gelangen, wobei die Schweifkdpfe 39, 40 in be-
kannter Weise ausgestaltet sind. Die SchweiRkdépfe 39, 40 sind
auf je einer Schwenkeinrichtung 41, 41' angeordnet und jeweils
in den Richtungen der Doppelpfeile P14 bzw. P15 schwenkbar.
Jede Schwenkeinrichtung 41, 41' ist mit Hilfe einer Verstell-

einrichtung 42 bzw. 42' in den Richtungen der Doppelpfeile P16
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bzw. P17 parallel zur Vorschublinie X-X verschiebbar. Jede
Schweifleinrichtung 9, 10 weist einen Wagen 43 bzw. 42' auf,
der die jeweilige Schwenkeinrichtung 41, 41' tragt und mit
Hilfe je einer Verstelleinrichtung 44 bzw. 44' entsprechend
den Richtungen der Doppelpfeile P18 bzw. P19 vertikal im Ge-
stell 38 verfahrbar ist.

In den Fig. 5a und 5b ist ein weiteres Ausfihrungsbeispiel
fiir eine Schweiffvorrichtung zum Verschweifien des Verbindungs-
elements V mit den Langselementen L1, L2, L3, L4 in Seitenan-
sicht und Draufsicht schematisch dargestellt. Dieses Ausfih-
rungsbeispiel weist fur jeden Verbindungsknoten des Verbin-
dungselementes V mit den entsprechenden Lé&ngselementen L1, L2,
L3, L4 je eine eigene Schweifeinrichtung 45, 46, 47, 48 auf.
Die Schweifeinrichtungen 45, 46, 47, 48 sind auf einem verti-
kalen Gestell 49 angeordnet, das in Produktionsrichtung Pl ge-
sehen mit Abstand zur Biegeebene Z-Z in einer zur Biegeebene
Z-7Z parallelen Schweifebene S-S liegt. Das Gestell 49 weist
einen Quertrager 50 auf, auf dem die erste und die zweite
Schweifeinrichtung 45, 46 angeordnet sind. Die erste Schweif3-
einrichtung 45 besteht im Wesentlichen aus einem Schweifkopf
51, der auf einer Schwenkkonsole 52 in den Richtungen des Dop-
pelpfeiles P20 schwenkbar ist. Die zweite Schweifeinrichtung
46 weist im Wesentlichen einen Schweiftkopf 53 auf, der auf ei-
ner Schwenkkonsole 54 in den Richtungen des Doppelfeiles P20

schwenkbar angeordnet ist. Die zweite Schweifleinrichtung weist
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auRerdem einen Wagen 55 auf, der in den Richtungen des Doppel-
feiles P21 auf dem Quertrager 50 verfahrbar ist.

Das Gestell 49 weist einen Tragbalken 56 auf, der mit Hil-
fe einer beidseitig wirkenden Verstelleinrichtung 57 in den
Richtungen des Doppelpfeiles P23 vertikal im Gestell 49 ver-
schiebbar ist. Die dritte Schweifeinrichtung 47 weist im We-
sentlichen einen Schweifkopf 58 auf, der auf einem Wagen 59 in
den Richtungen des Doppelfeiles P24 schwenkbar angeordnet ist.
Der Wagen 59 ist mit Hilfe einer Verstelleinrichtung 60 in den
Richtungen des Doppelfeiles P25 auf dem Tragbalken 56 verfahr-
bar. Die vierte Schweifeinrichtung 48 weist im Wesentlichen
einen Schweifkopf 61 auf, der einem Wagen 62 in den Richtungen
des Doppelfeiles P26 schwenkbar angeordnet ist. Der Wagen 62
ist mit Hilfe einer Verstelleinrichtung 63 in den Richtungen
des Doppelfeiles P27 auf dem Tragbalken 56 verfahrbar.

Im Rahmen der Erfindung koénnen zum Verschweiften des Ver-
bindungselementes V mit den Langselementen L1, L2, L3, L4 alle
geeigneten Schweiflverfahren, wie 2z.B. Schutzgas-Schweifdung,
elektrisches Widerstandsschweien, usw., zur Anwendung gelan-
gen, wobei die Schweifkopfe 51, 53, 57, 60 in bekannter Weise
ausgestaltet sind.

Jede Schweifeinrichtung 45, 46, 47, 48 weist auflerdem zu-
mindest eine Vorzugzange 64 auf, die an den Schenkeln des
Drahtbiigels B" angreift und mit Hilfe je einer zugehdrigen

Vorzugseinrichtung 65 in den Richtungen P28 parallel zur Vor-
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schubrichtung P1 bewegbar ist. Die Vorzugzangen 64 haben die
Aufgabe, den gebogenen, jedoch noch nicht mit den Langsele-
menten verschweifiten Drahtbligel B" aus der Biegeebene Z-Z in
die SchweiRebene S-S zu fdérdern, wo sie zum Verschweifen durch
wahlweise starre oder bewegliche Gegenhalter 66 fixiert wer-
den. Die Vorzugzangen 64 sind mit Hilfe je einer Schwenk-
einrichtung 67 in den Richtungen des Doppelpfeiles P29 weg-
schwenkbar, um den Weg zum Weitertransport des Bewehrungskor-
bes fir den nachfolgenden Schweiffvorgang frei zu geben.

Die Herstellung des Bewehrungskorbes gemdff dem in den Fig.
1 bis 4 Dbeschriebenen Ausfiihrungsbeispieles wird in den fol-
genden Figuren ndher erlautert.

Wie in Fig. 6 schematisch angedeutet, wird das Verbin-
dungselement V in der Pfeilrichtung P3 entlang der Vorschubli-
nie X-X durch die erste und zweite Biegeeinrichtung 11, 12 so
weit vorgeschoben, bis das Anfangsstiick A des Verbindungsele-
mentes V den zweiten Langsdraht L2 in gewlnschter, vorgewéhl-
ter Lange Uberragt. Diese Lange entspricht dem Abstand der
beiden Langselemente L2 und L3 plus der La&nge eines etwaigen
Endhakens H (Fig. 12a). Die Biegewerkzeuge 32, 33 der Biege-
einrichtungen 11, 12 befinden sich in ihre Ausgangsstellung.

In Fig. 7 ist dieselbe Arbeitsweise wie in Fig. 6 darge-
stellt, wobei die Mdglichkeit gezeigt wird, den Bewehrungskorb
mit mehreren zusAtzlichen L&ngselementen L' herzustellen, wo-

bei die zusatzlichen Langselemente L' bei der Herstellung des
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Bewehrungskorbes in entsprechenden Fihrungselementen 26 ge-
fihrt werden.

In den Fig. 8a und 8b ist der nachfolgende Arbeitsschritt
dargestellt. Die dritte Biegeinrichtung 13 wird zun&chst in
der Pfeilrichtung P30 aus der Biegeebene Z-Z bewegt, um‘das
nachfolgende Abbiegen des Anfangsstlckes A des Verbindungsele-
mentes V um das zweite L&ngselement L2 durch die zweite Biege-
einrichtung 12 nicht zu behindern. Zum Abbiegen des Anfangs-
stiickes A um zumindest 90° wird der Biegeteller 30 der zweiten
Biegeinrichtung 12 in der entsﬁrechenden Pfeilrichtung P9 ge-
dreht.

Wie in Fig. 9 schematisch dargestellt, wird in einem nach-
folgenden Arbeitsschritt zunlchst der Biegeteller 30 der zwei-
ten Biegeeinrichtung 12 in der entsprechenden Pfeilrichtung P9
in seine Ausgangslage zurlUckgedreht. Anschlieflend wird das
Verbindungselement V in Pfeilrichtung P3 entsprechend der Lan-
ge des Teilstlickes T, das dem Abstand der beiden Langselemente
L2 und L3 entspricht, vorgeschoben.

Die Fig. 10a und 10b zeigen die weiteren Arbeitsschritte
zum Biegen des Verbindungselementes V. Die vierte Biegeinrich-
tung 14 wird zunichst in der Pfeilrichtung P31 aus der Biege-
ebene Z-Z bewegt, um das nachfolgende Abbiegen des Teilstlckes
T des Verbindungselementes V um das zweite Langselement L2
durch die zweite Biegeeinrichtung 12 nicht zu behindern. Zum

Abbiegen des Teilstlckes T um zumindest 90° wird der Biegetel-
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ler 30 der zweiten Biegeinrichtung 12 in der entsprechenden
Pfeilrichtung P9 gedreht.

Die nichsten Arbeitsschritte sind in den Fig. 1la und 11lb
schematisch dargestellt. Zunichst wird die dritte Biegeein-
richtung 13 in der Pfeilrichtung P32 in die Biegeebene Z-Z zu-
riickbewegt . Anschliefend dreht sich der Biegeteller 30 der
dritten Biegeeinrichtung 13 in der entsprechenden Pfeilrich-
tung P9 so weit, dass das Anfangsstlick A fixiert ist. Ab-
schliefend wird mit Hilfe des hinteren Schweiff)kopfes 40 das
Verbindungselement V mit dem zweiten Langselement L2 ver-
schweifdt.

Wie in den Fig. 12a und 12b schematisch dargestellt, wird
zunichst die vierte Biegeinrichtung 14 in Pfeilrichtung P33 in
die Biegeebene Z-Z zurlickbewegt. Anschliefend wird die hintere
Schweifeinrichtung 10 in Pfeilrichtung P34 in die obere
Schweiposition gebracht, so dass der Schweiffkopf der hinteren
SchweiBeinrichtung 10 in dieser oberen Position 40' das Ver-
bindungselement V mit dem dritten Langselement L3 verschweifien
kann. AbschlieRend dreht sich der Biegeteller 30 der vierten
Biegeeinrichtung 14 in der entsprechenden Pfeilrichtung P9, um
am Anfangsstiick A einen Endhaken H mit wahlbarem Biegewinkel
um das Langselement L4 zu biegen. Der Abbiegewinkel des ent-
stehenden Endhakens H ist vorzugsweise grdRer als 90°, damit

sich das Ende des Endhakens H mdéglichst nahe an den Drahtbugel
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anschmiegt, um dadurch eine Verletzung des Anwenders durch das
freie Ende des Endhakens H zu vermeiden.

Wie in den Fig. 13a und 13 b schematisch dargestellt, wird
zundchst der Biegeteller 30 der vierten Biegeinrichtung 14 in
der entsprechenden Pfeilrichtung P9 in seine Ausgangsstellung
zuruckgedreht. Anschlieflend wird der Biegeteller 30 der vier-
ten Biegeeinrichtung 14 in Pfeilrichtung P31 aus der Biegeebe-
ne Z-Z gefahren, um den Endhaken H freizugeben. Gleichzeitig
fihrt der Verschiebegegenhalter 36 eine entgegengesetzte Ver-
schiebebewegung in Pfeilrichtung P35 aus, um das Anfangsstick
A etwas aus der Biegeebene Z-Z zu biegen. Abschliefend wird
durch die Schnittbewegung P36 der Schneidmesser der Schneid-
einrichtung 7 das Verbindungselement V vom Materialstrang ab-
getrennt. Hierbei entsteht ein Endstick E, dessen Lange dem
Abstand der beiden Langselemente L1, L4 plus der Lange eines
etwaigen Endhakens H' (Fig. 15a) entspricht.

Wie in den Fig. 1l4a und 14b schematisch dargestellt, fuhrt
dann der Biegeteller 30 der ersten Biegeeinrichtung 11 eine
Biegebewegung in der entsprechenden Pfeilrichtung P9 aus, um
das Endstlick E um das ersten Langselement L1 zu biegen.

Wie in den Fig. 15a und 15b schematisch dargestellt, wird
zunachst die vierte Biegeinrichtung 14 in Pfeilrichtung P33 in
die Biegeebene Z-Z zurlickbewegt, wobei jedoch die Verstellein-
richtung 37 des Verschiebegegenhalters 36 derart angesteuert

wird, dass dieser in der Arbeitsstellung verbleibt, die das
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Anfangsstliick A in seiner aus der Biegeebene Z-Z weggebogenen
Stellung belasst. Anschlieflend dreht sich der Biegeteller 30
der vierten Biegeeinrichtung 14 in der entsprechenden Pfeil-
richtung P9, um am Endstiick E einen Endhaken H' um das Langs-
element L4 zu biegen. Der Abbiegewinkel des entstehenden End-
hakens H' ist vorzugsweise grdfler als 90°, damit sich das Ende
des Endhakens H' mdglichst nahe an den Drahtbligel anschmiegt,
um dadurch eine Verletzung des Anwenders durch das freie Ende
des Endhakens H' zu vermeiden. Abschlieffend wird mit Hilfe des
SchweiRkopfes 39 der vorderen Schweifleinrichtung 9 das Verbin-
dungselement V mit dem ersten Langselement L1 verschweift.

In den Fig. 16a und 16b sind die letzten Arbeitsschritte
zur Fertigstellung des Drahtbigels B schematisch dargestellt.
Zunachst wird der Verschiebegegenhalter 36 in der Pfeilrich-
tung P37 zur Biegeebene 2Z-Z =zurlUckbewegt, wodurch sich der
Endhaken H an den Endhaken H' anlegt. Gleichzeitig wird der
Biegeteller 30 der vierten Biegeeinrichtung 14 in der entspre-
chenden Pfeilrichtung P9 in seine Ausgangsstellung zuruckge-
dreht. Die vordere Schweifeinrichtung 9 fahrt in der Pfeil-
richtung P38 in ihre obere Schweifposition, so dass deren
SchweifBkopf in dieser Position 39' die Endhaken H, H' mit dem
vierten Lingselement L4 verschweiflen kann, wodurch der aus dem
Verbindungselement V gebildete Drahtblgel B fertig gestellt

und mit allen Langselementen L1, L2, L3, L4 verbunden ist.
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In den Fig. 17a und 17b ist der erforderliche Arbeits-
schritt zum Herstellen eines weiteren Drahtblgels B schema-
tisch dargestellt. Zun&chst fahren die vordere und die hintere
Schweifeinrichtung 9; 10 in den entsprechenden Richtungen der
Doppelpfeile P18 bzw. P19 in ihre Ausgangslage im Bereich der
Vorschublinie X-X zurlick. Anschliefend werden die Langselemen-
te L1, L2, L3, L4 mit dem vorher erzeugten angeschweifditen
Drahtbiigel B in Produktionsrichtung Pl vorgeschoben. Die Vor-
schublénge entspricht dem Abstand der Drahtbiigel im herzustel-
lenden Bewehrungskorb. Anschliefend wird das Verbindungsele-
ment V entlang der Vorschublinie X-X in der Pfeilrichtung P3
vorgeschoben, und die ab Fig. 7a beschriebenen Arbeitsschritte
beginnen von neuem.

Dags Verschweifen des Verbindungselementes V mit den zu-
satzlichen Langselementen L' erfolgt durch entsprechende Posi-
tionierung und Arbeitsschritte der vorderen und der hinteren
Schweifeinrichtungen 9, 10, wobei gegebenenfalls auch eine
entsprechende Verstellung der Schweifeinrichtungen 9, 10 in
horizontaler Richtung parallel zur Vorschublinie X-X im Rahmen
der Erfindung mdéglich ist.

In den Fig. 18a und 18b wird die Fertigstellung des aus
dem Verbindungselement V gebildeten Drahtblgels fir das in den
Fig. 5a, 5b beschriebene Ausfihrungsbeispiel schematisch dar-
gestellt. In der Biegeebene Z-Z wird aus dem Verbindungsele-

ment V ein Drahtbligel B" gebogen, wobei die in den Fig. 6 bis
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16b beschriebenen Arbeitsschritte durchgefihrt werden, ohne
jedoch das Verbindungselement V mit den entsprechenden Langs-
elementen L1, L2, L3, L4 zu verschweiffen. Der fertig gebogene
Drahtbligel B" wird nach Freigabe durch die Biegeeinrichtungen
13, 14, wie in den Fig. 5a, S5b beschrieben, mit Hilfe der Vor-
zugzangen 64 in Produktionsrichtung P1 aus der Biegeebene Z-Z
in die SchweiRebene S-S gezogen, in welcher sich die Schweifs-
einrichtungen 45, 46, 47, 48 befinden. Die Lange des Vorschub-
schrittes entspricht dem vorgegebenen, wahlbaren Abstand zwi-
schen den Drahtbiigeln im herzustellenden Bewehrungskorb. In
der Schweiflebene S-S wird der Drahtblgel B" durch entsprechen-
de Positionierung und Ansteuern der einzelnen Schweifieinrich-
tungen 45, 46 47, 48 mit den Langselementen L1, L2, L3, L4
verschweifft, wobei die SchweifBeinrichtungen 45, 46, 47, 48 im
Rahmen der Erfindung gleichzeitig oder in wéhlbarer Reihenfol-
ge nacheinander arbeiten.

Das Verschweifen des fertig gebogenen Drahtbligels B" mit
den zusaAtzlichen Langselementen L' erfolgt bei diesem Ausfih-
rungsbeispiel im Rahmen der Erfindung durch zusatzliche
Schweiffeinrichtungen. Im Rahmen der Erfindung ist jedoch auch
zum Verschweiflen der =zusdtzlichen Langselemente L' mit dem
Drahtbligel B" eine Positionierung in horizontaler und/oder
vertikaler Richtung und eine Verwendung der vorhandenen

Schweieinrichtungen 45, 46, 47, 48 mdglich.
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In den Fig. 19a, 19b, 19c und 19d ist ein weiteres Ausfiih-
rungsbeispiel einer Biegeinrichtung 68 zum Biegen der Endhaken
H bzw. H' dargestellt, die ein Wegdrlicken des Anfangsstilickes A
nicht erfordert. Dieses Ausflhrungsbeispiel kommt dann zur An-
wendung, wenn ein Wegdricken des Anfangsstlickes A wegen feh-
lender Elastizitdt und Nachgiebigkeit des Anfangsstickes A,
beispielsweise bei zu geringer La&nge desselben, oder bei ver-
minderter Gleitfa&higkeit des Endhakens H auf dem Endstlick E
bei beispielsweise zu rauen Oberflachen der Gleitpartner H, E
nicht méglich ist. Die Biegeeinrichtung 68 zum Biegen der End-
haken H, H' gleicht im Wesentlichen bis auf die Ausfihrung der
Biegerolle der bereits beschriebenen Biegeeinrichtung 14. Die
Biegeeinrichtung 68 weist einen in den Pfeilrichtungen P31,
P33 senkrecht zur Biegeebene Z-Z verschiebbaren Biegeteller 30
auf, der in den entsprechenden Richtungen P9' drehbar ist. Die
Biegeinrichtung 68 weist auflerdem einen zentralen, austausch-
baren Biegedorn 32, sowie einen senkrecht zur Biegeebene Z-Z
in den Richtungen des Doppelpfeiles P12 verschiebbaren, in den
Richtungen des Doppelpfeiles P13 schwenkbaren Verschiebegegen-
halter 36 auf, der am freien Ende des Anfangsstilickes A des
Verbindungselementes V angreift und dieses festhdlt. Die Bie-
geeinrichtung 68 weist zum Unterschied 2zur beschriebenen Bie-
geeinrichtung 14 zwei auflermittig angeordnete Biegerollen 69,
69' auf, die durch eine Verbindungslasche 70 verbunden sind

und in wahlbarer Reihenfolge abwechselnd durch Drehung des
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Biegetellers 30 in den entsprechenden Pfeilrichtungen P9' die
Endhaken H und H' biegen.

Die in Fig. 19a dargestellte Anordnung entspricht im Be-
reich des Lé&ngselementes L4 Fig. 1lla und stellt die Ausgangs-
position zum Biegen des Endhakens H dar. Wie in Fig. 19b sche-
matisch dargestellt, dreht sich zum Biegen des Endhakens H der
Biegeteller 30 der Biegeeinrichtung 68 in Pfeilrichtung P9',
wobei die Biegung von der Biegerolle 69 durchgeflhrt wird. Wie
Fig. 19c zeigt, wird anschlieflend der Biegeteller 30 zur Frei-
gabe der Biegerolle 69 in der entgegengesetzten Pfeilrichtung
P9' so weit zurlckgedreht, dass das Endstlick E, wie in Fig.
l4a beschrieben, abgebogen werden kann. Wie in Fig. 19d darge-
stellt, gelangt abschlieffend durch Drehung des Biegetellers 30
in der gleichen Richtung P9' die zweite Biegerolle 69' in Ein-
griff mit dem Endstick E und biegt durch Weiterdrehung den
Endhaken H'. Je nach Biegevorgang wird bei den entsprechenden
Bewegungen das Anfangsstiick A durch den Verschiebegegenhalter
36 festgehalten.

In Fig. 20 ist ein weiteres Ausfihrungsbeispiel eines Be-
wehrungskorbes mit zumindest einem innen liegenden Langsele-
ment dargestellt, das mit dem erfindungsgemaflen Verfahren und
der erfindungsgema&ffen Anlage hergestellt werden kann. Dieses
Ausfihrungsbeispiel zeigt auflerdem Endhaken mit einem Abbiege-

winkel kleiner als 90°.




Es versteht sich, dass das beschriebene Verfahren und die
dargestellten Ausfihrungsbeispiele im Rahmen des allgemeinen
Erfindungsgedankens verschiedentlich ausgestaltet werden kén-
nen. Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, Bewehrungskdrbe
herzustellen, die andere Querschnittsformen als in den Ausfih-
rungsbeispielen beschrieben aufweisen. Die Querschnittsformen
werden dabei durch die Anzahl der in den Ecken der Quer-
schnittsform angeordneten Langselemente und deren gegenseitige
Anordnung bestimmt. Die Anzahl der Ecken ist w&hlbar, jedoch
zumindest gleich oder grdéfler als drei, so dass beispielsweise
dreieckige oder finf- oder sechseckige Querschnittsformen mdg-
lich sind. Eine Einschrankung der Anzahl der L&ngselemente und
damit der verschiedenen Querschnittsformen ist nur durch et-
waige Platzprobleme beim Positionieren und Arbeiten der ent-
sprechenden Biege- und Schweifleinrichtungen gegeben. Die An-
zahl der Biegeeinrichtungen entspricht der Anzahl der Eckpunk-
te der gewlnschten Querschnittsform des herzustellenden Beweh-
rungskorbes, wahrend die Reihenfolge der Arbeitsschritte den
beschriebenen Ausfihrungsbeispielen entspricht. Bei der Erzeu-
gung des Drahtblgels ist die Anzahl der Vorschubschritte der
Verbindungselemente in den meisten Anwendungsfallen um zwei
kleiner als die Anzahl der Langselemente. Gemdf dem Erfin-
dungsgedanken werden zur Herstellung des Drahtblgels und zum
Verschweiflien desselben mit den Langselementen sowohl die Bie-

geeinrichtungen als auch die Schweifeinrichtungen jeweils pa-




rallel 2zu den Verbindungslinien benachbarter Langselemente
verschoben und positioniert. Die Anzahl der Schweifeinrichtun-
gen wird vorteilhafterweise derart gewdhlt, dass eine mog-
lichst rasche Herstellung des Bewehrungskorbes gewahrleistet
ist, d.h. sie kann im Rahmen der Erfindung der Anzahl der
Langselemente und der Langszusatzelemente entsprechen oder
kleiner sein. Das Hinzufligen weiterer Zusatzlangselemente ist
bei jeder Querschnittsform mdéglich, solange genlgend Platz far
die dann zusatzlich erforderlichen Schweiffschritte bzw.
Schweifeinrichtungen vorhanden ist.

Des Weiteren ist es im Rahmen der Erfindung méglich, die
Langselemente und etwaige Zusatzlangselemente der Produktions-
anlage in Form von abgelangten Staben zuzufihren und/oder die
Langselemente und etwaige Zusatzlangselemente kontinuierlich
von entsprechenden Materialstrangen abzuziehen und mit Hilfe
einer oder mehrerer Schneideinrichtungen nach Erreichen der
wahlbaren L&nge des Bewehrungskorbes die entsprechenden Langs-
elemente und etwaige Zusatzlingselemente von den Material-
strangen abzutrennen.

Des Weiteren ist es im Rahmen der Erfindung mdglich, Be-
wehrungskdrbe herzustellen, deren durch die Drahtbigel gebil-
dete, polygonale Querschnittsflédche einen wdhlbaren Winkel mit
den L&éngselementen bildet, der von dem rechten Winkel der be-
schriebenen Ausfiihrungsbeispiele abweicht. Die Biegeebene und

die Schweifebene verlaufen auch bei diesem Ausfithrungsbeispiel
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parallel zur Querschnittsfléche.‘ Auch bei diesem Ausfihrungs-
beispiel werden zur Herstellung des Drahtblgels und zum Ver-
schweifen desselben mit den Langselementen sowohl die Biege-
einrichtungen als auch die Schweifeinrichtungen jeweils paral-
lel zu den Verbindungslinien benachbarter Langselemente ver-

schoben und positioniert.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Beweh-
rungskdrben zur Bewehrung von Stahlbeton, bestehend aus mehre-
ren Langselementen und aus mehreren, die Langselemente verbin-
denden, mit wahlbarem Abstand zueinander angeordneten Verbin-
dungselementen, wobei die Verbindungselemente jeweils einen
Drahtbigel mit polygonaler Querschnittsfl&che bilden, dadurch
gekennzeichnet, dass die Langselemente (L1, L2, L3, L4, ..Ln)
in horizontaler Richtung zunidchst raumlich derart angeordnet
werden, dass sie die Eckpunkte der polygonalen Querschnitts-
flache bilden, dass zum Bilden des Drahtblgels (B) ein Verbin-
dungselement (V) mit seinem Anfangsstlick (A) den Langselemen-
ten (L1, L2, L3, L4, .Ln) entlang einer zwei Langselemente
(L1, L2) auRen tangential berlhrenden Vorschublinie (X-X)
seitlich zugefihrt wird, wobei wahlweise ein kontinuierlicher
Materialstrang oder abgeléngte Verbindungselemente verwendbar
sind, dass nacheinénder das Verbindungselement (V) auflen um je
ein Langselement (L1; L2; L3; L4; ..Ln) gebogen wird, wobei
zwischen den jeweiligen Biegeschritten das Verbindungselement
(V) um einen wahlbaren Schritt vorgeschoben wird, dass die
Biege- und Vorschubvorgdnge solange wiederholt werden, bis das
vom Verbindungselement (V) zuerst berlihrte erste (Ll) und ein
letztes Langselement (L4) nicht vom Verbindungselement (V) um-

schlungen werden, dass am freien Ende des Anfangsstlckes (A)
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ein Endhaken (H) mit wahlbarem Abbiegewinkel um das freie
letzte Langselement (L4) gebogen wird, dass nach dem Biegen
des Endhakens (H) das Verbindungselement (V) gegebenenfalls
vom Materialstrang abgetrennt wird, wobei sowohl beim Abtren-
nen vom Materialstrang als auch bei abgelédngten Verbindungs-
elementen (V) ein Endstiick (E) wahlbarer Lange am Verbindungs-
element (V) entsteht, dass zum Schliefen des Drahtbﬁgelé (B)
anschlieRend das Endstiick (E) um das freie erste Léangselement
(L1) gebogen wird, dass abschliefend zum Fertigstellen des
Drahtbligels (B) am Endstlick (E) ebenfalls ein Endhaken (H")
mit wahlbarem Abbiegewinkel um das bereits vom Endhaken (H)
umschlungene L&ngselement (L4) gebogen wird, dass der fertige
Drahtbiigel (B) mit den Langselementen (L1, L2, L3, L4, ..Ln)
verschweifft wird, und dass alle Langselemente (L1, L2, L3, L4,
.Ln) gemeinsam mit dem Drahtbigel (B) um einen wahlbaren
Schritt in Produktionsrichtung (P1) horizontal vorgeschoben
werden, um einen weiteren Drahtbligel (B) aus dem Verbindungs-
element (V) zu bilden und diesen mit den Léngselementen (L1,
L2, L3, L4, ..Ln) zu verschweifsen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Ermdglichen des Biegens des Endhakens (H') das freie
Ende des Anfangsstiickes (A) des Verbindungselementes (V) samt
Endhaken (H) in Richtung der Léangselemente (L1, L2, L3, L4,
.Ln) weggedrickt (P35) und nach dem Biegevorgang wieder in

seine Ausgangslage zuruckgedrickt (P37) wird.
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3. Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Biegevorgadnge in einer Biegeebene
(z-2) durchgefihrt werden, die die Vorschublinie (X-X) enth&lt
und die Langselemente (L1, L2, L3, L4, ..ILn) in einem wahlba-
ren, vorzugsweise 90° betragenden Winkel schneidet.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen den einzelnen zur Herstellung
des Drahtblgels (B) samt Endhaken (H, H') notwendigen Biege-
vorgangen (P9) das Verbindungselement (V) vor dem Biegen mit
dem jeweils benachbarten, bereits vom Verbindungselement (V)
umschlungenen Langselement (L2; L3; L4; Ll1l) verschweifdt wird,
und dass abschlieffend nach Fertigstellung aller Biegungen die
Endhaken (H, H') mit dem entsprechenden Langselement (L4) ver-
schweiflt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Biegeebene (Z-Z) aus dem Verbin-
dungselement (V) zunadchst ein Drahtbiigel (B") samt Endhaken
(H, H') um die Langselemente (L1, L2, L3, L4, ..Ln) gebogen
wird, und dass der gebogene Drahtbligel (B") entlang der Langs-
elemente (L1, L2, L3, L4, .Ln) in Produktionsrichtung (Pl) in
eine zur Biegeebene (Z-Z) parallele Schweiflebene (S-S) vorge-
zogen wird, wo der Drahtbligel (B") mit den Langselementen (L1,

L2, L3, L4, ..Ln) verschweifft wird.
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abbiegewinkel der Endhaken (H, H')
grofer als 90° gewdhlt wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verbindungselemente (V) und/oder die
Drahtbigel (B") im Schutzgas-Schweifverfahren mit den Lé&ngs-
elementen (L1, L2, L3, L4) verschweif’t werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verbindungselemente (V) und/oder die
Drahtbigel (B") im elektrischen Widerstandsschweiffverfahren
mit den Langselementen (L1, L2, L3, L4, ..In) verschweif’t wer-
den.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass an wahlbaren Stellen der Verbindungsele-
mente (V) und/oder der Drahtbiigel (B) zusatzliche Langselemen-
te (L') angeordnet und mit den Verbindungselementen (V) und/
oder den Drahtbligeln (B) verschweif’t werden.

10. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die La&ngselemente (L1, L2, L3, L4, ..ILn)
und die Zusatzlangselemente (L') der Produktionsanlage in Form
von abgelangten Stében zugefihrt werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Langselemente (L1, L2, L3, L4, ..Ln)
und die Zusatzlangselemente (L') kontinuierlich von entspre-

chenden Materialstradngen abgezogen und nach Erreichen der
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wahlbaren Lange des Bewehrungskorbes von den Materialstréngen
abgetrennt werden.

12. Anlage zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem der
Anspruche 1 bis 11, mit Vorschubeinrichtungen fir die Langs-
elemente und die Verbindungselemente, mit mehreren Biegeein-
richtungen zum Biegen der Verbindungselemente und mit Schweif-
einrichtungen zum Verschweifen der Verbindungselemente mit den
Langselementen, dadurch kennzeichnet, dass mehrere Biegeein-
richtungen (11, 12, 13, 14; 68) zum Biegen der Verbindungsele-
mente (V) um die Langselemente (L1, L2, L3, L4, ..ILn) und zum
Biegen von Endhaken (H; H') an den Anfangs- und Endstlicken (A;
E) der Verbindungselemente (V) vorgesehen sind, wobei die Bie-
geeinrichtungen (11, 12, 13, 14; 68) in einer die Langselemen-
te (L1, L2, L3, L4, ..ILn) in wahlbarem Winkel schneidenden Bie-
geebene (Z-2Z) angeordnet sind, dass die Anzahl der Biegeein-
richtungen (11, 12; 13, 14; 68) der Anzahl der L&ngselemente
(L1, L2, L3, L4) entspricht, dass die Biegeeinrichtungen (11,
12; 13, 14; 68) einzeln in der Biegeebene (Z-Z) parallel =zu
den Verbindungslinien benachbarter Langselemente (L1, L2, L3,
L4, .In) verschiebbar (P4, P6, P7; P5) sind, und dass zumin-
dest eine parallel zur Biegeebene (Z-Z) verschiebbare Schweif-
einrichtung (9, 10; 45, 46, 47, 48) zum Verschweiffen der Ver-
bindungselemente (V) samt Endhaken (H, H') wmit den Lé&ngsele-
menten (L1, L2, L3, L4, .Ln, L') vorgesehen ist, wobei die

Verschiebungen (P16, P17; P21, P25, P27; P18, P19, P34, P38;
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P23) der Schweifeinrichtung (9, 10; 45, 46, 47, 48) parallel
zu den Verschiebungen der Biegeinrichtungen (11, 12, 13, 14;
68) erfolgen.

13. Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Biegeeinrichtungen (11, 12; 13, 14) je einen drehbaren
(P9) Biegeteller (30) aufweisen, der senkrecht (P30, P31, P32,
P33) zur Biegeebene (Z-Z) verschiebbar ist und den zentralen,
austauschbaren Biegedorn (32), die aufermittig angeordnete
Biegerolle (33) und einen senkrecht zur Biegeebene (Z-Z) ver-
schiebbaren (P10) Gegenhalter (34) aufweist.

14. Anlage nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeich-
net, dass die Biegeeinrichtung (14) zum Biegen der Endhaken
(H, H') einen schwenkbaren (P13) Verschiebegegenhalter (36)
aufweist, der am freien Ende des Anfangsstiickes (A) des Ver-
bindungselementes (V) angreift und dieses mit Hilfe einer Ver-
stelleinrichtung (37) um eine wéhlbare Strecke aus der Biege-
ebene (Z-Z) weg- (P35) und in die Biegeebene (Z-2Z) zurfick-
drickt (P37).

15. Anlage nach einem der Ansprliche 12 bis 14, dadurch

gekennzeichnet, dass die Biegeeinrichtung (68) zum Biegen der

Endhaken (H, H') einen senkrecht (P31, P33) zur Biegeebene
(Z-Z) verschiebbaren Biegeteller (30), einen zentralen, aus-
tauschbaren Biegedorn (32), einen senkrecht zur Biegeebene
(Z-2Z) verschiebbaren (P12), schwenkbaren (P13) Verschiebege-

genhalter (36), der am freien Ende des Anfangsstickes (A) des

T
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Verbindungselementes (V) angreift und diese festhalt, sowie
zwel aufermittig angeordnete Biegerollen (69, 69') aufweist,
die durch eine Verbindungslasche (70) verbunden sind, und dass
der Biegeteller (30) in wahlbarer Reihenfolge abwechselnd zum
Biegen der Endhaken (H, H') drehbar (P9') ansteuerbar sind.

16. Anlage nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schweifeinrichtungen (9, 10) in der
Biegeebene (Z-Z) arbeitende, schwenkbare (P14, P15) SchweifR-
kdpfe (39, 39'; 40, 40') aufweisen.

17. Anlage nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schweifeinrichtungen (45, 46, 47, 48)
zum Verschweifien der Verbindungselemente (V) samt Endhaken (H,
H') je einen schwenkbaren (P20, P22, P24, P26) Schweifskopf
(51, 53, 58, 61) aufweisen, der jeweils in einer mit Abstand
von der Biegeebene (Z-Z) verlaufenden, parallelen Schweif’ebene
(s-8) arbeitet, wobei der in der Biegeebene (Z-Z) erzeugte
Drahtbligel (B") zum Verschweiflen mit den L&ngselementen (L1,
L2, L3, L4, .ILn) mittels am DrahtblGgel (B") angreifender Vor-
zugzangen (64) in Produktionsrichtung (P1l) entlang der Langs-
elemente (L1, L2, L3, L4, .Ln) in die Schweifebene (S-S)
transportierbar ist.

18. Anlage nach einem der Anspriche 12 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anzahl der Schweiffeinrichtungen (9,
10, 45, 46, 47, 48) der Anzahl der Langselemente (L1, L2, L3,

L4, ..Ln, L') entspricht.
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19. Anlage nach einem der Anspriiche 12 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Vorziehen (P1) der Léngselemente (L1,
L2, L3, L4, .Ln, L') und des Bewehrungskorbes (Pl) ein in
Richtung des Doppelpfeiles (p2) parallel zur Produktionsrich-
tung (Pl) fahrbarer Vorzugwagen (4) vorgesehen ist, der an den
Langselementen (L1, L2, L3, 14, ..Ln, L') angreifende Klemmein-
richtungen (3) aufweist.

20. Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Abtrennen des Verbindungselementes (V)
vom Materialstrang eine in horizontaler Richtung (P8) ver-

stellbare Schneideinrichtung (7) vorgesehen ist.
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