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Vorschub- und Richtvorrichtung

Vorschub- und Richtvorrichtung fir mehrere parallel
zu einer GitterschweiBmaschine geflhrte Drahte oder
Doppeldrahte, mit Einrichtungen zum Geraderichten
der Dréhte und zum Vorschieben eines Drahtes oder
Doppeldrahtes in der Produktionslinie, wobei die
Vorschiebeeinrichtung (21) mindestens zwei einander
mit einem dazwischen angeordneten Spalt fur den
Draht (1) gegenlberliegende, mindestens teilweise
angetriebenen Vorschubrollen (22, 221) und die
Richteinrichtung an einem Rollentréager gelagerte
Reihen von an gegeniberliegenden Seiten des
jeweiligen Drahtes (1) drehbar anliegende Richtrollen
(20, 201) aufweist, die zu Gruppen mit verschieden
ausgerichteten Achsen zusammengeiaf3t sind, und
wobei eine hiermit kombinierte Einrichtung zum
Auswahlen eines Drahtes oder Doppeldrahtes (1) aus
einer Vielzahl horizontal Ubereinander angeordneter
Dréhte (1-5) und zu dessen Zuflihren in die zu der
GitterschweiBmaschine  fiihrende  Produktionslinie
vorgesehen ist.
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Zusammenfassung:

Vorschub- und Richtvorrichtung fir mehrere parallel zu ei-
ner GitterschweiBmaschine gefiihrte Drédhte oder Doppeldrihte,
mit Einrichtungen zum Geraderichten der Drdhte und zum Vor-
schieben eines Drahtes oder Doppeldrahtes in der Produktions-
linie, wobel die Vorschiebeeinrichtung (21) mindestens zwei
einander mit einem dazwischen angeordneten Spalt fir den Draht
(1) gegeniiberliegende, mindestens teilweise angetriebenen Vor-
schubrollen (22, 22') und die Richteinrichtung an einem Rol-
lentrdger gelagerte Reihen von an gegeniiberliegenden Seiten
des jeweiligen Drahtes (1) drehbar anliegende Richtrollen (20,
20") aufweist, die zu Gruppen mit verschieden ausgerichteten
Achsen zusammengefaBt sind, und wobei eine hiermit kombinierte
Einrichtung zum Auswdhlen eines Drahtes oder Doppeldrahtes (1)
aus einer Vielzahl horizontal Ubereinander angeordneter Dr&hte
(1-5) und zu dessen Zufihren in die zu der GitterschweiBma-

schine fihrende Produktionslinie vorgesehen ist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorschub- und Richtvorrichtung
fiir mehrere parallel zu einer GitterschweiBmaschine gefihrte
Dréhte oder Doppeldrédhte, insbesondere aus Betonbewehrungs-
stahl, mit Einrichtungen zum Geraderichten der Drdhte und zum
Vorschieben eines Drahtes oder Doppeldrahtes in die Produk-
tionslinie; dabei weist die Vorschiebeeinrichtung mindestens
zwel einander mit einem dazwischen angeordneten Spalt fir den
Draht gegentberliegende Vorschubrollen auf, von denen min-
destens eine angetrieben ist; im Ubrigen weist die Richtein-
richtung an einem Roilentréger gelagerte Reihen von an gegen-
Uberliegenden Seiten des Jjeweiligen Drahtes drehbar anliegen-
den Richtrollen auf, die zu Gruppen mit verschieden ausgerich-
teten Achsen zusammengefaBt sind.

Bekannt sind solche Vorrichtungen flir zwei nebeneinander
in geringem Abstand angeordnete Drahtspuren mit einer Richt-
einrichtung flir zwei Drahte oder Doppeldrédhte, die auf einer
gemeinsamen Achse laufende, aber getrennt angetriebene Richt-
rollen flr jeden Draht oder Doppeldraht aufweist. Es kann der
jeweils bendtigte Draht mittels einer Vorschubeinrichtung in
die zur Schweifmaschine fillhrende Produktionslinie gefahren
werden, ohne daB bei gleichbleibender Drahtdicke sehr viel
Zeit fir den Drahtwechsel erforderlich ist. Wenn sich die
Drahtdicke &ndert, ist der Zeitaufwand fir die Umristung und

die Produktionsunterbrechung jedoch erheblich.
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Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, diesen Nachteil zu
beheben und besteht bei einer Vorrichtung der eingangs genann-
ten Art darin, daB diese gekennzeichnet ist durch eine hiermit
kombinierte Einrichtung zum Auswd&hlen eines Drahtes oder Dop-
peldrahtes aus einer Vielzahl horizontal libereinander angeord-
neter Drahte und zu dessen Zufihren in die zu der Gitter-
schweifmaschine fihrende Produktionslinie, wobei die Richtein-
richtung eine gerade Anzahl, insbesondere vier, Gruppen mehre-
rer Jjeweils von einem Draht =zu durchlaufender Rollentrager
aufweist, die innerhalb einer Gruppe jeweils Ubereinander an-
geordnet sind, wobei jeweils zwei auf demselben Hohenniveau
befindliche Rollentrdger aus zweili verschiedenen Gruppen und
mit verschieden ausgerichteten Rollen paarweise zum Richten Jje
eines Drahtes zusammenarbeiten, und wobel mindestens eine der
Vorschubrollen zum Offnen des Spaltes beim Drahtwechsel hoéhen-
verstellbar ist, sowie dadurch, daB eine Vertikalverfahrein-
richtung 2zum gemeinsamen vertikalen Verfahren aller Gruppen
der Rollentrdger bis das mit dem ausgewdhlten Draht bestickte
Tragerpaar das Hohenniveau der Produktionslinie erreicht, so-
wie eine Horizontalverfahreinrichtung zum horizontalen Verfah-
ren dieses Tridgerpaares in die und aus der Produktionslinie
mit dem zwischen den Vorschubrollen abzufihrenden Draht vorge-
sehen sind, so daB der jeweils zu verarbeitende Draht oder
Doppeldraht mittels der Vertikalverfahreinrichtung und der Ho-
rizontalverfahreinrichtung aus der Vielzahl der Dradhte aus-
wdhlbar und in die Produktionslinie verbringbar ist.

Der Jjeweils bendtigte Draht mit der Jjeweils bendtigten

Dicke kann innerhalb der Vielzahl der zur Verarbeitung bereit-
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stehenden Drdhte bereitgehalten und der Drahtwechsel somit we-
sentlich beschleunigt werden.

Bei einer weiteren Ausfihrungsform bestehen paarweise zum
Richten eines Drahtes zusammenarbeitende Rollentr&dger jeweils
aus einem Rollentrdger mit horizontal angeordneten Rollen und
einem Rollentrdger mit vertikal angeordneten Rollen.

Zur weiteren Ausgestaltung der Erfindung sind zwei Gruppen
von Rollentrdgern mit horizontal angeordneten Rollen hinter-
einander hohenversetzt angeordnet und zwei Gruppen von Rollen-
trdgern mit vertikal angeordneten Rollen ebenso hintereinander
und gleich hohenversetzt angeordnet, wobei sich zwischen den
ersten beiden Gruppen und den zweiten beiden Gruppen die Vor-
schiebeinrichtung befindet.

Bevorzugt ist in einer Ausgestaltung der Erfindung, dab
ein Gestell zum Tragen und Fihren der Rollentrdger vorgesehen
ist.

Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Vorschub- und Richt-
vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dal am Gestell vertika-
le Fihrungen fiur das Vertikalverfahren der Gruppen der Rollen-
trager vorgeseheh sind, wobei von den vertikalen Fihrungen am
Hohenniveau der Produktionslinie horizontale Fihrungen abzwei-
gen fir das horizontale Verfahren der jeweils zwel, paarweise
zum Richten eines Drahtes zusammenarbeitenden Rollentrédger.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung sind Hydraulikzy-
linder-Kolbeneinheiten zum gemeinsamen Hohenverfahren aller
Gruppen der Rollentrdger in den vertikalen Fihrungen des Ge-

stells vorgesehen.
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Zur weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist jeder Rollen-
trdger mit einem Schenkel eines U-fdérmigen Schwenkarmes ver-
bunden, welcher Schenkel in der vertikalen Fihrung vertikal
verfahrbar und um eine Achse schwenkbeweglich gefiihrt ist, wo-
bei der andere Schenkel des Schwenkarmes in der vertikalen
Fiihrung ebenso vertikal verfahrbar und um eine Achse schwenk-
"beweglich gefuhrt ist, so dal jeweils paarweise zum Richten
eines Drahtes zusammenarbeitende Rollentrdger durch Verschwen-
ken des Schwenkarmes um die Achse horizontal in die und aus
der Produktionslinie verfahrbar sind.

Bevorzugt ist in einer Ausgestaltung der Erfindung, dab
das Gestell auch die Vorschiebeeinrichtung mit deren Getriebe
und Antriebsmotor tréagt.

In der Zeichnung sind Prinzipskizzen eines Ausfihrungsbei-
spieles einer erfindungsgemdBen Vorrichtung zum Richten und
Zufihren der Querdrahte zu einer Produktionslinie mit Schere
und darauffolgender Zufilhreinrichtung zu einer Gitterschweifl-
maschine dargestellt, wobei die Schere und die darauffolgenden
Einrichtungen nicht dargestellt sind. Darin zeigt Fig. 1 die
Vorschub- und Richtvorrichtung in einer Seitenansicht und Fig.
2 die Vorrichtung nach Fig. 1 in einer Frontansicht gemdR dem
Pfeil II in Fig. 1.

In Fig. 1 sieht man eine Vielzahl horizontal Ubereinander
angeordneter Drdhte 1-5, die von rechts angeordneten, nicht
dargestellten Spulen bis =zur Vorschub- und Richtvorrichtung
laufen. Im dargestellten Fall ist der unterste Draht 1 schon
in der Produktionslinie bereit zum Vorschieben =zur Schere und

den darauffolgenden Einrichtungen.
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Die Richteinrichtung umfaft vier Gruppen 6-9 jeweils von
einem der Dréhte 1-5 zu durchlaufender Rollentrdger 10-19. In-
nerhalb jeder der Gruppen 6-9 sind mehrere der Rollentrédger
10-19 Ubereinander angeordnet, und zwar innerhalb der Gruppe 6
die drei Rollentr&dger 10, 12, 14, innerhalb der Gruppe 7 die
zwel Rollentrdger 16, 18, innerhalb der Gruppe 8 die drei Rol-
lentrdger 11, 13, 15 und innerhalb der Gruppe 9 die zwei Rol-
lentrager 17, 19. Jeweils zwei auf demselben Hohenniveau be-
findliche Rollentriager 10, 11 bzw. 16, 17 bzw. 12, 13 bzw. 18,
19 bzw. 14, 15 aus zwei verschiedenen Gruppen 6, 8 bzw. 7, 9,
die sich auf verschiedenen Seiten bezogen auf die in Fig. 1
ersichtliche Mitte der Vorrichtung befinden, kénnen paarweise
zum Richten je eines der Drdhte 1-5 zusammenarbeiten. Dabei
sind die Rollentr&ger 10, 12, 14, 16, 18, die sich in Fig. 1
links der Mitte befinden, mit waagrecht angeordneten Rollen 20
und die Rollentrdger 11, 13, 15, 17, 19, die sich in Fig. 1
rechts der Mitte befinden, mit senkrecht angeordneten Rollen
20" ausgestattet.

Die zwei links angeordneten Gruppen 6, 7 von Rollentrigern
und die zwei rechts angeordneten Gruppen 8, 9 von Rollentria-
gern sind jeweils hintereinander und héhenversetzt angeordnet,
wobei die zusammenarbeitenden Rollentridger 10, 11 bzw. 16, 17
bzw. 12, 13 bzw. 18, 19 bzw. 14, 15 jeweils auf gleicher H&he
sind. In der Mitte zwischen den beiden 1links angeordneten
Gruppen 6, 7 von Rollentragern 10, 12, 14, 16, 18, 20 und den
beiden rechts angeordneten Gruppen 8, 9 von Rollentrigern 11,
13, 15, 17, 19 befindet sich eine Vorschiebeeinrichtung 21 mit

zwel einander mit einem dazwischen angeordneten Spalt fir den
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Draht 1 gegeniiberliegenden Vorschubrollen 22, 22'. Beide Vor-
schubrollen 22, 22' sind angetrieben, wie zu Fig. 2 weiter un-
ten ndher ausgefihrt wird. Die obere 22' der Vorschubrollen
22, 22' ist zum Offnen des Spaltes beim Drahtwechsel mittels
einer Hydraulikzylinder-Kolbeneinheit 23 hdéhenverstellbar.

Eine Vertikalverfahreinrichtung 24 dient zum gemeinsamen
vertikalen Verfahren aller Gruppen 6-9 der Rollentrdger 10-19,
bis das mit dem aus den Drédhten 1-5 ausgewdhlten Draht (1,
Fig. 1, 2) bestlckte Paar von Rollentrdgern (10, 11, Fig. 1,
2) bzw. das mit einem der anderen Dr&hte 2-5 bestiickte Paar
von Rollentrdgern 16, 17 bzw. 12, 13 bzw. 18, 19 bzw. 14, 15
das Hohenniveau der Produktionslinie (in den Fig. 1, 2 gleich
dem Niveau des Drahtes 1) erreicht. Ein Gestell zum Tragen und
Fihren der Rollentrdger 10-19 ist in den Fig. 1 und 2 mit 25
bezeichnet. Am Gestell 25, welches auch die Vorschiebeeinrich-
tung 21 tragt, sind vertikale Fihrungen 25' fur das Vertikal-
verfahren der Gruppen 6-9 der Rollentrdger 10-19 vorgesehen;
von den vertikalen Fihrungen 25' zweigen am Hbhenniveau der
Produktionslinie horizontale Fihrungen 25" ab, welche das ho-
rizontale Verfahren der jeweils zwei, paarweise 10, 11 bzw.
16, 17 bzw. 12, 13 bzw. 18, 19 bzw. 14, 15 zum Richten eines
der Drdhte 1-5 zusammenarbeitenden Rollentrdger 10-19 ermégli-
chen (Fig. 2). Beim vertikalen Verfahren sind die Rollentrager
10-19 in den vertikalen Fuhrungen 25' des Gestells 25 vermit-
tels je eines an jedem Rollentrdger 10-19 befestigten Schen-
kels 26' gefihrt. Eine Hydraulikzylinder-Kolbeneinheit 27

stellt hierfir den Antrieb.
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AuBerdem ist eine Horizontalverfahreinrichtung 28 vorgese-
hen zum horizontalen Verfahren des auf dem Ho6henniveau der
Produktionslinie befindlichen Paares von Rollentr&dgern (10, 11
in Fig. 1) in die und aus der Produktionslinie. Wie Fig. 2
zeigt, befindet sich der gemdf den Fig. 1 und 2 ausgewadhlte
Draht 1 bereits 1links der Ubereinander angeordneten Ubrigen
Dradhte 2-5 in der Stellung der Abfuhr aus der Vorrichtung. Das
Horizontalverfahren des ausgewdhlten Paares der Rollentrdger
10-19 ist wie folgt ermdglicht: Jeder Rollentridger 10-19 ist
mit einem der Schenkel 26', 26" eines U-fdrmigen Schwenkarmes
26 verbunden, welcher Schenkel 26' in der vertikalen Fiihrung
25" vertikal verfahrbar und um eine Achse 26'"" schwenkbeweglich
gefihrt ist. Der andere Schenkel 26" des Schwenkarmes 26 ist
in der vertikalen Fdhrung 25' ebenso vertikal verfahrbar und
um eine Achse 26'"''"' schwenkbeweglich gefihrt. Sobald das mit
dem aus allen Drahten 1-5 ausgewdhlten Draht (1, Fig. 1, 2)
bestlickte Paar von Rollentrdgern (10, 11, Fig. 1, 2) das Ho6-
henniveau der Produktionslinie erreicht, wird der Schwenkarm
26 um die Achse 26'"" in die vertikale Lage verschwenkt, und
die Achse 26'"' kann in die horizontale Fihrung 25" eintreten
und die Rollentrdger (10, 11, Fig. 1, 2) mitnehmen.

Mit Hilfe der Vertikalverfahreinrichtung 24 und der Hori-
zontalverfahreinrichtung 28 kann der zu verarbeitende Draht
aus der Vielzahl der Dréhte 1-5 in der erwdhnten Weise ausge-
wéhlt und in die Produktionslinie verbracht werden.

In Fig. 2 ist im Ubrigen ein Getriebe 29 flur die Vorschub-

rollen 22, 22' der Vorschiebeeinrichtung 21 mit einem An-
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triebsmotor 30 ersichtlich, welches ebenso wie die gesamte
Vorschiebeeinrichtung 21 vom Gestell 25 getragen ist.

Die Vorschub- und Richtvorrichtung fur Doppeldrédhte, d.h.
zwel nebeneinander in geringem Abstand verlaufende Drahte, un-
terscheidet sich von der in den Fig. 1 und 2 dargestellten nur
dadurch, dak alle Richtrollen 20, 20' und die Vorschubrollen
22, 22' als miteinander verbundene oder einstiickige Doppelrol-

len ausgebildet sind.
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Patentanspriiche:

1. Vorschub- und Richtvorrichtung fir mehrere parallel
zu einer GitterschweiBmaschine gefihrte Dridhte oder Doppel-
drahte, insbesondere aus Betonbewehrungsstahl, mit Einrichtun-
gen zum Geraderichten der Dradhte und zum Vorschieben eines
Drahtes oder Doppeldrahtes in der Produktionslinie, wobei die
Vorschiebeeinrichtung (21) mindestens zwei einander mit einem
dazwischen angeordneten Spalt fiir den Draht (1) gegeniiberlie-
gende, mindestens teilweise angetriebenen Vorschubrollen (22,
22') und die Richteinrichtung an einem Rollentridger gelagerte
Reihen von an gegeniberliegenden Seiten des jeweiligen Drahtes
(1) drehbar anliegende Richtrollen (20, 20') aufweist, die zu
Gruppen mit verschieden ausgerichteten Achsen zusammengefalt
sind, gekennzeichnet durch eine hiermit kombinierte Einrich-
tung zum Auswdhlen eines Drahtes oder Doppeldrahtes (1) aus
einer Vielzahl horizontal ibereinander angeordneter Dré&hte
(1-5) und zu dessen Zufihren in die zu der GitterschweiBma-
schine flhrende Produktionslinie, wobei die Richteinrichtung
eine gerade Anzahl, insbesondere vier, Gruppen (6, 7 bzw. 8,
9) mehrerer jeweils von einem Draht (1-5) =zu durchlaufender
Rollentrager (10, 12, 14; 16, 18 bzw. 11, 13, 15; 17, 19) auf-
weist, die innerhalb einer Gruppe (6-9) jeweils iibereinander
angeordnet sind, wobei jeweils zwei auf demselben Héhenniveau
befindliche Rollentrager (10, 11 bzw. 16, 17 bzw. 12, 13 bzw.
18, 19 bzw. 14, 15) aus zwei verschiedenen Gruppen (6, 8; 7,
9) und mit verschieden ausgerichteten Rollen (20, 20') paar-

weise zum Richten je eines Drahtes zusammenarbeiten, und wobei
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mindestens eine der Vorschubrollen (22, 22') zum Offnen des
Spaltes beim Drahtwechsel hohenverstellbar ist, sowie dadurch,
dall eine Vertikalverfahreinrichtung (24) zum gemeinsamen ver-
tikalen Verfahren aller Gruppen (6-9) der Rollentr&dger (10-19)
dient, bis das mit dem aus allen Dr&dhten (1-5) ausgewdhlten
Draht (1) bestickte Paar von Rollentrdgern (10, 11) das Hohen-
niveau der Produktionslinie erreicht, sowie eine Horizontal-
verfahreinrichtung (28) zum horizontalen Verfahren dieses Paa-
res von Rollentrdgern (10, 11) in die und aus der Produktions-
linie mit dem zwischen den Vorschubrollen (22, 22') abzufiuh-
renden Draht (1) vorgesehen sind, so dal der jeweils zu verar-
beitende Draht oder Doppeldraht (1) mittels der Vertikalver-
fahreinrichtung (24) und der Horizontalverfahreinrichtung (28)
aus der Vielzahl der Drdhte (1-5) auswdhlbar und in die Pro-
duktionslinie verbringbar ist.

2. Vorschub- und Richtvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB paarweise (10, 11 bzw. 16, 17 bzw.
12, 13 bzw. 18, 19 bzw. 14, 15) =zum Richten eines Drahtes
(1-5) zusammenarbeitende Rollentrdger (10-19) jeweils aus ei-
nem Rollentrager (10, 12, 14, 16, 18) mit horizontal angeord-
neten Rollen (20) und einem Rollentrager (11, 13, 15, 17, 19)
mit vertikal angeordneten Rollen (20') bestehen.

3. Vorschub- und Richtvorrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, daBl zwei Gruppen (6, 7) von Rollentra-
gern (10, 12, 14 bzw. 16, 18) mit horizontal angeordneten Rol-
len (20) hintereinander hohenversetzt angeordnet und zweil
Gruppen (8, 9) von Rollentragern (11, 13, 15 bzw. 17, 19) mit

vertikal angeordneten Rollen (20') ebenso hintereinander und
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gleich hohenversetzt angeordnet sind, wobei sich zwischen den
ersten beiden Gruppen (6, 7) und den zweiten beiden Gruppen
(8, 9) die Vorschiebeeinrichtung (21) befindet.

4, Vorschub- und Richtvorrichtung nach einem der Ansprii-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein Gestell (25) zum
Tragen und Fidhren der Rollentrdger (10-19) vorgesehen ist.

5. Vorschub~ und Richtvorrichtung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, daR am Gestell (25) vertikale Fihrungen
(25'") fur das Vertikalverfahren der Gruppen (6-9) der Rollen-
trdager (10-19) vorgesehen sind, wobei von den vertikalen Fih-
rungen (25') am HoOhenniveau der Produktionslinie horizontale
Fihrungen (25") abzweigen fir das horizontale Verfahren der
jeweils zwei, paarweise (10, 11 bzw. 16, 17 bzw. 12, 13 bzw.
18, 19 bzw. 14, 15) zum Richten eines Drahtes (1-5) zusammen-
arbeitenden Rollentrager (10-19).

6. Vorschub- und Richtvorrichtung nach Anspruch 5, ge-
kennzeichnet durch Hydraulikzylinder-Kolbeneinheiten (27) zum
gemeinsamen Hoéhenverfahren aller Gruppen (6-2) der Rollentra-
ger (10-19) in den vertikalen Fihrungen (25') des Gestells
(25).

7. Vorschub- und Richtvorrichtung nach Anspruch 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Rollentridger (10-19) mit
einem Schenkel (26') eines U-fdérmigen Schwenkarmes (26) ver-
bunden ist, welcher Schenkel (26') in der vertikalen Fihrung
(25") vertikal verfahrbar und um eine Achse (26''") schwenkbe-
weglich gefiihrt 1ist, wobei der andere Schenkel (26") des
Schwenkarmes (26) in der vertikalen Fihrung (25') ebenso ver-

tikal verfahrbar und um eine Achse (26""') schwenkbeweglich ge-
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fihrt ist, so daB jeweils paarweise (10, 11 bzw. 16, 17 bzw.
12, 13 bzw. 18, 19 bzw. 14, 15) zum Richten eines Drahtes
(1-5) zusammenarbeitende Rollentrdger durch Verschwenken des
Schwenkarmes (26) um die Achse (26''"') horizontal in die und
aus der Produktionslinie verfahrbar sind.

8. Vorschub~ und Richtvorrichtung nach einem der Anspru-
che 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR das Gestell (25) auch
die Vorschiebeeinrichtung (21) mit deren Getriebe (29) und An-

triebsmotor (30) tragt.
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Fig. 1
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