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{54) Vorrichtung zur Herstellung von Spanngliedern mit Hiilsen

(57) Die Vorrichtung zur Herstellung von Spanngliedern mit
Hiillsen gestattet es, eine genaue Positionierung der zu
verbindenden Teile durchzufiihren und wihrend des
Verbindungsvorganges die Teile in der fixierten Lage zu
halten. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe durch eine
Vorrichtung gel6st, die mit einer vorzugsweisen
hydraulisch betriebenen und einer feststehenden,
formschiiissigen PreBbacke mit eingearbeiteten
Schweilelektroden die Blechstreifen um die
Betonstahlenden pref3t und im gleichen Arbeitsgang und
bei gleicher Einspannung die Hiiisen durch das
Widerstandspunktschweifden schliet. Die Vorrichtung ist
vorzugsweise in Vorfertigungsbetrieben des Bauwesens
anwendbar, in denen fir die Fertigung von Spanngliedern
eine Hilsenquetsche ASQ20 eingesetzt ist. Fig. 1
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Erfinaungsansprucn:

1. Vorrichtung zum Herstellen von Spanngliedern mit Hilsen aus gebogenen, umschlieBenden Stahiblechstreifen, die durch
Schweifen geschiossen werden, gekennzeichnet dadurch, daR die Vorrichtung ein Pref3stock ist, der aus einer festen und
einer beweglichen, auf Prismen gefiihrten, formschliissigen PreRbacke besteht, die auswechselbar, fir ovale und runde
Bewehrungsstahle anwendbar, wobei in den Pre3backen in eingefristen Aussparungen eingesetztes nichtieitendes Material
wassergekihites Kupferelektroden aufnimmt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf in der beweglichen Prebacke die Elektrode als Widerlager
ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dafd der zum Vorschweilzen notwendige Vorschub des
Kupferelektrodenschalters durch einen konstanten Druck erreicht wird und die Kupferelektrode in ihre Lage unabhéngig vom
Vorschub verstellbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1-3, gekennzeichnet dadurch, daf? die Spannglieder in einem Arbeitsgang hergestellt werden.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Vorrichtung zur Herstellung von Spanngliedern mit Hiilsen wird auf dem Gebiet der Bau- und Baustoffmaschinen, die in
Vorfertigungsstitten des Wohnungs-, Gesellschafts- und Industriebau’s zur Herstellung von Spannbetonelementen eingesetzt
werden, angewendet.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Fiir Spannbetonelemente werden Spannglieder aus Betonstahl auf Maschinen hergestelit. Die Stdhle erhalten bekannterweise
an den Enden Ankerstauchképfe (Ch-PS 586814; DD-PS 78472) Dabei wird der Betonstahl erwérmt und zum Ankerkopf
gestaucht, damit kommt es aber zu einer Gefligeverénderung im Stahl. Wegen der geringen Zahigkeit des Spannstahles fiihren
die Gefligeveranderungen haufiger zum AbreifRen der Ankerkdpfe. Dieses Verfahren erfolgt in einem Arbeitsgang und einem
geringen Material- und Arbeitszeitaufwand, ist aber nicht zuverldssig. Es ist auch bekannt, daR aus vorgebcgenen Blechstreifen
auf Betonstahlenden Hiilsen aufgepref3t, wobei die Rippen des Stahles sich in die Hiise eindricken.

Die Blechenden stoRen dumpf aufeinander, sie werden nach dem Transport zum Schweifstand durch bekannte
SchweiBverfahren in einem weiteren Arbeitsgang verbunden. Dieses Verfahren erfordert zusétzliches Materiai und ist
arbeitszeitintensiv.

Ziel der Erfindung

Zweck der Erfindung ist es, Spannglieder mit hoher Zuverlassigkeit herzustellen.
Die Arbeitsproduktivitat bei gleichzeitiger Arbeitserleichterung zu erhéhen. Den Aufwand an Energie und Hilfsmaterial zu
senken.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, in einer Vorrichtung und in einem Arbeitsgang Hiilsen aus Blechstreifen um ein
Betonstahlende zu biegen, die Rippen des Betonstahies in die gebildete Hiilse einzudricken, die Hiilse im vorgespannten
Zustand zu halten, die Blechstreifen deren Enden sich (berlappen durch eine WiderstandspreBschweifdung zu schlieen.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, indem auf einer Hiilsenquetschmaschine zwei Pre3stocke angeordnet sind,
die entsprechend der vorgegebenen Lange des Spanngiiedes eingestellt werden kénnen, um so an beiden Enden des
Betonstahis Hilsen anzubringen. Die Pre8stécke, die aus einer verschiebbaren, in Prismenbahnen geflihrten Pre3backe, die mit
einem hydraulischen Arbeitszylinder gekoppelt ist und aus einer festen Prel3backe bestehen, wobei die Pre3backen
austauschbar und fiir runde und ovale gerippte Betonstéhle verwendet werden kdnnen. In den Prebacken sind Aussparungen
eingearbeitet, in die nichtleitendes Material wie z. B. Hartgewebe eingesetzt, welches zur Aufnahme von bekannten
wassergekihlten Elektrodenhaltern mit aufgesetzten Kupferelektroden vorgesehen ist. Dabei ist in der beweglichen PreRbacke
die Elektrode als Widerlager ausgebildet und in der festen PreRbacke erhélt die verschiebbare Elektrode am zu verschweillenden
Werkstiick einen konstanten Druck. Beide Elektroden erhalten ihren Strom von einem fiir das Widerstandspunktschweif3en
gebréuchliche Trafo. '

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll an einem Ausfihrungsbeispiel ndher erldutert werden.

in der dazugehérigen Zeichnung zeigen

Fig.1: Ansicht eines Pre3stockes

Fig.2: Ansicht der Prebacken mit eingelegtem Spannglied und Hiilsen.

Ein Blechstreifen und danach der Betonstahl wird in den Pref3stock (Fig. 1) zwischen der verschiebbaren (4) und der festen
Pref3backe (5) eingelegt. Durch einen elektrischen impuls wird der Arbeitszylinder (1) Gber hydraulische Steuereinheiten mit
Druck beauflagt. Die PreBbacken bewegen sich gegeneinander, dabei wird der Blechstreifen (13) um den ovalen Betonstahl (12)
gebogen, die Rippen des Betonstahls in den Blechstreifen gedriickt. Die wassergekiihlten Kupferelektroden (6,7) erhalten nun
{iber die Leitung von SchweiRtrafo (10) Strom. Durch den groen Ubergangswiderstand verschmilzt der Blechstreifen und ergibt
so0 den gewunschten Verschlul3 Hlise/Spannglied. Die Pref3backen 6ffnen sich und das fertige Spannglied kann entnommen
werden.

Mit dem Erreichen der hinteren Endlage des Arbeitszylinders ist die erneute Betriebsbereitschaft hergestelit.
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Figur 2
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