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(54) VORRICHTUNG ZUM VERARBEITEN VON BEWEHRUNGSDRAHTEN ZU WENIGSTENS ZWEI
GRUPPEN UNTERSCHIEDLICH LANGER STABE FUR EINE BEWEHRUNG, INSBESONDERE EINE
BEWEHRUNGSMATTE

Es wird eine Vorrichtung (1) zum Verarbeiten von Be-
wehrungsdrahten (2) zu wenigstens zwei Gruppen unter-
schiedlich langer Stiibe (3, 4) fur eine Bewehrung, insbe-
sondere eine Bewehrungsmatte, mit einer Richtmaschine ] 7 4 HG1
(5) und einem anschlieBenden Drahtauslauf (9) beschrie- i
ben, der nebeneinandergereihte Aufnahmeprofile (10) zum | ‘ :

Einschieben der in der Richtmaschine (5) geradegerichte- [T i 1 3 e
ten Drahte aufweist, wobei am richtmaschinenseitigen En- l

de der Aufnahmeprofile (10) eine Schneideinrichtung (13) FER
zum Drahtablangen vorgesehen ist. Um die Stibe (3, 4) |
unterschiedlicher Lange mit vergleichsweise geringem Bau-

aufwand vorbereiten zu konnen, wird vorgeschliagen, daf : L :
der Drahtausiauf (9) in Auslaufrichtung (R) einen vorderen, 0”2 3 W % b7 5 ) } 6
an die maximale Stabiange der Gruppe der kirzeren Stabe

(4) angepalten kirzeren Stababschnitt (11) und einen hin-

teren, an die maximale Stablange der Gruppe der langeren

Stape (3) angepafiten langeren Stababschnitt {12) umfafit

und zusétzlich zur dem kirzeren Stababschnitt (11) zuge-

hérenden ersten Schneideinrichtung (13) eine dem lange-

ren Stababschnitt (12) zugehsrende zweite Schneideinrich-

tung (14) zwischen den kiirzeren und langeren Stabab-

schnitten (11, 12) eingesetzt ist.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Verarbeiten von Bewehrungsdréhten zu
wenigstens zwei Gruppen unterschiedlich ianger Stabe fur eine Bewehrung, insbesondere eine
Bewehrungsmatte, mit einer Richtmaschine und einem anschlieRenden Drahtauslauf, der neben-
einandergereihte Aufnahmeprofile zum Einschieben der in der Richtmaschine geradegerichteten
Drahte aufweist, wobei am richtmaschinenseitigen Ende der Aufnahmeprofile eine Schneideinrich-
tung zum Drahtablangen vorgesehen ist.

Zur Bewehrung von Betonfertigteilen und anderen Betonbauteilen bzw. -bauwerken werden
Bewehrungsmatten aus miteinander verschweif3ten Langs- und Querstaben verwendet, zu deren
Herstellung Bewehrungsdréhte entsprechender Durchmesser von einer Haspel abgezogen, in
einer Richtmaschine geradegerichtet und dann mittels einer Schneideinrichtung auf die gewiinsch-
te Quer- oder Langsstablénge abgelangt werden, wobei bisher die Schneideinrichtung und die
Richtmaschine meist zu einer gemeinsamen Anlage vereint sind, welche Anlagen demnach zwar
Langs- und Querstabe unterschiedlichen Durchmessers und entsprechender Lange liefern kénnen,
diese Stabe aber vom Drahtauslauf der Anlagen in Abhangigkeit von der herzustelienden Beweh-
rungsmatte entnommen, sortiert und zur Weiterverarbeitung positioniert werden mussen, was eine
zeitraubende und umstandliche Handarbeit oder den Einsatz von aufwendigen Verlegerobotern
verlangt. Vergleichbare Schwierigkeiten ergeben sich, wenn Bewehrungen aus Staben unter-
schiedlicher Lange hergestellt werden sollen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs geschilderten
Art zu schaffen, die bei vergleichsweise geringem Bauaufwand eine rationelle Verarbeitung von
Bewehrungsdrahten ermoglicht und dabei ein automatisches Sortieren der gerfertigten kirzeren
und langeren Stabe mit sich bringt.

Die Erfindung ltst diese Aufgabe dadurch, daR der Drahtauslauf in Auslaufrichtung einen vor-
deren, an die maximale Stablénge der Gruppe der kiirzeren Stabe angepalten kurzeren Stabab-
schnitt und einen hinteren, an die maximale Stablange der Gruppe der langeren St&be angepal3-
ten langeren Stababschnitt umfalt und zusatzlich zur dem kurzeren Stababschnitt zugehérenden
ersten Schneideinrichtung eine dem langeren Stababschnitt zugehtrende zweite Schneideinrich-
tung zwischen den kurzeren und langeren Stababschnitten eingesetzt ist.

Durch diese einfache Mafllnahme kénnen beispielsweise Quer- und Langsstabe nacheinander
oder auch durcheinander gefertigt und automatisch in die jeweiligen Drahtausiaufabschnitte einge-
schoben werden, wo sie durch entsprechende Ansteuerung der Richtmaschine in Abhéngigkeit
vom Drahtdurchmesser bzw. den vorgegebenen Stabléangen in den einzelnen nebeneirianderge-
reihten Aufnahmeprofilen abgelegt werden. Je nach Bedarf kénnen daher von den zugelieferten
Bewehrungsdrahten, die in der Richtmaschine durchmesserabhéngig in den verschiedenen Draht-
spuren geradegerichtet werden, mit Hilfe der ersten Schneideinrichtung eine Gruppe von Staben
gewlinschter Lange oder mit Hilfe der zweiten Schneideinrichtung eine weitere Gruppe von Stdben
einer groReren Lange abgeléngt und vorbereitet werden, bevor die Stabe unterschiedlicher Lange
je nach der Weiterverarbeitung sortiert und geordnet dem Drahtauslauf entnommen werden.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Richtmaschine und die antreibbaren Haspeltrager einer
inr vorgeordneten Drahtbeschickungseinrichtung mit einem umkehrbaren Antrieb ausgestattet sind,
da mit diesem umkehrbaren Antrieb Drahtabfall zwischen einem Herstelien |angerer Stabe und kir-
zerer Stabe vermeidbar ist. Wird namilich nach einer Herstellung langerer Stdbe vom gleichen
Bewehrungsdraht eine Herstellung kiirzerer Stébe eingeleitet, so 1&Rt sich das zur Herstellung der
iangeren Stiabe mittels der zweiten Schneideinrichtung beschnittene Drahtende bis zur ersten
Schneideinrichtung zurtickziehen und dann von diesem Drahtende aus ein nachster Stab mit der
gewinschten kirzeren Lange ablangen.

Sind unterhalb der kiurzeren und langeren Stababschnitte des Drahtauslaufes Magazine fur die
kurzeren und langeren Stabe vorgesehen und weisen die Aufnahmeprofile der kirzeren und lénge-
ren Stababschnitte Ubergabeeinrichtungen zum Ubergeben der aufgenommenen kurzeren und
langeren Stabe an die zugeordneten Magazine auf, kdnnen im Zuge der Herstellung der kirzeren
und langeren Stabe bereits die fur bestimmte Bewehrungen erforderiichen Stabe unterschiedlicher
Lange vorsortiert und magaziniert werden, so dafi eine Beschieunigung des Verarbeitungsvorgan-
ges erreicht und die Kapazitat der Anlage besser genutzt werden kann.

Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestaitung der Erfindung schlieen langsseits an das
Magazin fur die kirzeren Stabe ein Schwenkforderer und an das Magazin fur die langeren Stabe
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ein Querforderer an, womit die magazinierten kirzeren und langeren Stabe verarbeitungsgerecht
positioniert und dann z. B. unmittelbar einer Schweillmaschine zum Schweifien der Bewehrungs-
matten (bergeben werden kdnnen.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise veranschaulicht, und

zwar zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemaie Vorrichtung zum Verarbeiten von Bewehrungsdrahten zu we-

nigstens zwei Gruppen unterschiedlich langer Stabe fur eine Bewehrung rein schema-
tisch in Draufsicht und

Fig. 2 diese Anlage in einem vereinfachten Querschnitt durch den Drahtauslauf.

Eine Vorrichtung 1 zum Verarbeiten von Bewehrungsdrahten 2 zu langeren Staben 3 und kir-
zeren Staben 4, beispielsweise zur Herstellung von Langs- und Querstaben einer Bewehrungs-
matte, umfaft eine Richtmaschine 5 zum Geraderichten der Bewehrungsdrahte 2, welcher Richt-
maschine 5 eine Drahtbeschickungseinrichtung 6 mit antreibbaren Haspeltragern 7 fur die Draht-
haspeln 8 der Bewehrungsdrahte 2 vorgeordnet ist. An die Richtmaschine 5 schlieit ein Drahtaus-
lauf © an, der nebeneinandergereihte Aufnahmeprofile 10 zum Einschieben der in der Richtmaschi-
ne 5 geradegerichteten Drahte aufweist, wobei der Drahtauslauf 8 in Auslaufrichtung R in einen
vorderen, kiirzeren Stababschnitt 11 fur die maximale Stablange der kirzeren Stabe 4 und in einen
hinteren, langeren Stababschnitt 12 fur die maximale Stablange der langeren Stabe 3 unterteilt ist.
Am richtmaschinenseitigen Ende der Aufnahmeprofile 10 sitzt eine dem kurzeren Stababschnitt 11
zugehorende erste Schneideinrichtung 13 zum Ablangen der kirzeren Stabe 4. Zwischen den kir-
zeren und langeren Stababschnitten 11 und 12 gibt es eine dem langeren Stababschnitt 12 zuge-
herende zweite Schneideinrichtung 14 zum Ablangen der langeren Stabe 3, so dal im wesent-
lichen unabhangig voneinander in den kirzeren und langeren Stababschnitten 11, 12 kirzere
Stabe 4 bzw. langere Stabe 3 entsprechender Drahtdurchmesser und gewinschter Lange abgelegt
werden kénnen.

Um dabei ohne zu groen Materialverlust hintereinander langere und kurzere Stébe 3, 4 vor-
fertigen zu konnen, sind die Richtmaschine 5 und die Haspeltrager 7 mit einem umkehrbaren
Antrieb ausgestattet, wodurch die bis in den langeren Stababschnitt 12 vorgeschobenen Draht-
stiicke nach einem Ablangen mit inrem abgeschnittenen Ende durch Antriebsumkehr bis zur ersten
Schneideinrichtung 13 des kurzeren Stababschnittes 11 zurlickgezogen werden konnen und von
hier ordnungsgemaf zur Abléngung in den kirzeren Stababschnitt 11 einschiebbar sind.

Um fir die abgelangten ldngeren und kirzeren Stabe 3, 4 eine Zwischenlagerung zu ermog-
lichen, sind unterhalb der kurzeren und langeren Stababschnitte 11, 12 des Drahtauslaufes 9
Magazine 15 fur die langeren und kurzeren Stabe 3, 4, beispielsweise Scheibenmagazine, vorge-
sehen. Die Aufnahmeprofile 10 der kirzeren und langeren Stababschnitte 11, 12 weisen Uber-
gabeeinrichtungen 16 zum Ubergeben der aufgenommenen klrzeren und langeren Stabe 4, 3 an
die zugeordneten Magazine 15 auf. Damit lassen sich die jeweils abgelangten Stabe (3, 4) sofort
den zugeordneten Magazinen (195) ubergeben und die einzelnen Aufnahmeprofile (10) bleiben
stets fur die Aufnahme von neuen Stében 3, 4 aufnahmebereit.

Um die vorgefertigten Stabe 3, 4 im Bereich der Vorrichtung 1 bereits auf die weitere Verar-
beitung beispielsweise in einer Schweiftmaschine zur Herstellung von Bewehrungsmatten ordnen
und schwei3gerecht positionieren zu konnen, schlieRen langsseits an das Magazin fur die kirzeren
Stabe 4 ein Schwenkforderer 17 und an das Magazin 15 fur die langeren Stabe 3 ein Querforderer
18, beispielsweise ein Kettenforderer, an, so daR ohne Schwierigkeiten vom Querforderer 18 bzw.
Schwenkforderer 17 die bereits geordneten und positionierten Stabe 3, 4 unmittelbar der Weiter-
verarbeitung werden kénnen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Vorrichtung zum Verarbeiten von Bewehrungsdréhten zu wenigstens zwei Gruppen unter-
schiedlich langer Stabe fur eine Bewehrung, insbesondere eine Bewehrungsmatte, mit
einer Richtmaschine und einem anschlieffenden Drahtauslauf, der nebeneinandergereihte
Aufnahmeprofile zum Einschieben der in der Richtmaschine geradegerichteten Drahte
aufweist, wobei am richtmaschinenseitigen Ende der Aufnahmeprofile eine Schneidein-
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richtung zum Drahtablangen vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daR der Drahtaus-
lauf (9) in Auslaufrichtung (R) einen vorderen, an die maximale Stablange der Gruppe der
kurzeren Stabe (4) angepaften kirzeren Stababschnitt (11) und einen hinteren, an die
maximale Stablange der Gruppe der langeren Stibe (3) angepaften langeren Stabab-
schnitt (12) umfalt und zusatzlich zur dem kurzeren Stababschnitt (11) zugehdrenden
ersten Schneideinrichtung (13) eine dem langeren Stababschnitt (12) zugehsrende zweite
Schneideinrichtung (14) zwischen den kurzeren und langeren Stababschnitten (11, 12)
eingesetzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, mit einer antreibbare Haspeltrager aufweisenden Drahtbe-
schickungseinrichtung fur die Richtmaschine, dadurch gekennzeichnet, daR die Richtma-
schine (5) und die Haspeltrager (7) mit einem umkehrbaren Antrieb ausgestattet sind.
Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR unterhalb der kiirzeren
und iangeren Stababschnitte (11, 12} des Drahtauslaufes (9) Magazine (15) fur die kirze-
ren und langeren Stabe (4, 3) vorgesehen sind und die Aufnahmeprofile (10) der kirzeren
und langeren Stababschnitte (11, 12) Ubergabeeinrichtungen (16) zum Ubergeben der
aufgenommenen kirzeren und langeren Stabe (4, 3) an die zugeordneten Magazine (15)
aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR l&ngsseits an das Magazin
(15) fur die kurzeren Stabe (4) ein Schwenkforderer (17) und an das Magazin (15) fur die
langeren Stabe (3) ein Querférderer (18) anschlieRen.

HIEZU 1 BLATT ZEICHNUNGEN



OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr.. AT 407 718 B

Ausgegeben am: 25.05.2001 Int. Cl.7:  B21F 23/00
Blatt: 1
T 0
—
-— N
——®

|
/
FIG2

m____,__

0




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

