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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung
zur Herstellung von Bewehrungsgittern und Fertigung
von Bewehrungskéfigen fur Betonplatten, welche eine
Fahrung zur Aufnahme eines aus einem Drahtverteiler
zugefthrten Querdrahtes, SchweiBvorrichtungen sowie
Biegemittel zum Biegen von Querdrahtenden aufweist.
Aus der DE-3422661 ist bekannt die abgelangten
Drahtenden in einer Auffangrinne aufzufangen, welche
quer verfahrbar ist und die abgelangten Drahte in ein-
zeln, nebeneinander angeordneten, Aufnahmerinnen
auf einem tischartigen Aufbau ablegt. Aus diesen Auf-
nahmerinnen werden die einzelnen Langsdrihte mit
Schiebern in Langsrichtung soweit herausgeschoben,
daB sie von einer taktférmig arbeitenden Vorschubvor-
richtung der GitterschweiBmaschine erfaBt werden kén-
nen. Diese Anordnung bringt mit sich, daB &fters,
wegen der unterschiedlichen Langen, wegen der unge-
nigend exakten Ausrichtung der Drahte und wegen der
unregelmaBigen AuBenkonturen, obige Arbeitsablaufe
sehr stéranféllig sind. Auch das Verschieben des abge-
langten Drahtes durch eine Schlagvorrichtung hat sich
als unzuverlassig erwiesen.

Hier besteht nun bei herkbmmlich gefertigten
Bewehrungsgittern das Problem, daB die vom letzten,
parallel zu einer Kante des ebenen Gitters verlaufenden
Draht gegen auBen abstehenden Querdrahtenden
unterschiedliche Langen aufweisen. Dies rihrt unter
anderem von der hohen Vorschubgeschwindigkeit des
Querdrahtes bei der Richtphase vor dem VerschweiBen
mit den Langsdrahten, von unregelmaBigen AuBBenkon-
turen, resp. Durchmesser des Querdrahtes, vom Ein-
fluB der Schneidevorrichtung und von der Genauigkeit
der Richtmaschine selbst her. Damit ergeben sich auch
unregelmaBige Krimmungsradien und Langen beim
Biegen dieser Enden, was schluBendlich zu Problemen
bei der Bildung des Ké&figs fuhrt. Die so erstellten Kafige
weisen groBe Toleranzen auf. Weiter miissen herkémm-
licherweise fur unterschiedliche Drahtdurchmesser
jeweils unterschiedliche Biegedorne verwendet werden.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand
nun darin, eine Vorrichtung vorzuschlagen, mit welcher
automatisch und zuverlassig die Querdrahtenden einer
Seite von Bewehrungsgittern auf eine bestimmte Lange
gebracht werden, damit sie problemlos gebogen wer-
den kénnen und dabei die obenerwdhnten Nachteile
vermieden werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch
gelost, dass an der Fihrung ein Anschlagelement
angeordnet ist, welches in Richtung der Langsachsen
der zugefuhrten Querdrahte gegen deren Enden ver-
schiebbar ist, um die dagegen anstossenden Drahten-
den zueinander ausgerichtet in eine vorbestimmte Lage
zurtickzustossen. Damit wird erreicht, dass an einer
Kante des Bewehrungsgitters die Querdrahtenden alle
die gleiche L&nge aufweisen.

Bevorzugte Ausflhrungsformen der
ergeben sich aus den Anspriichen 2 bis 6.

Erfindung
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Durch die erfindungsgemésse Vorrichtung lassen
sich Bewehrungsgitter auf einfache Weise automatisch
herstellen, welche anschliessend einfach und zuverlas-
sig zu Bewehrungskafigen gebogen werden kdnnen,
wobei die Abmessungen der Kafige sehr genau einge-
halten werden kénnen. Durch diese erfindungsge-
masse Vorrichtung lassen sich Bewehrungskafige
prazise, einfach und kostenglinstig herstellen.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird nach-
stehend anhand von Zeichnungen noch néher erlautert.
Es zeigen

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer erfindungs-
gemassen Vorrichtung;

Fig. 2 bis 5 schematisch den Ablauf der Ausricht-
phase eines Querdrahtes in der Vorrichtung;

Fig. 6 schematisch eine Biegevorrichtung; und
Fig. 7 ein Detail einer Biegevorrichtung von Fig.6.

Von einer Drahtrolle wird ein Draht mittels Mitneh-
merrollen abgewickelt und mit hoher Geschwindigkeit
einer Schneideresp. Schervorrichtung zugefiihrt. Die
Schervorrichtung schneidet den Draht zu Staben von
vorgegebener Lange ab. Unterhalb dieser Stabe ist ein
Bandférderer 1 vorgesehen, welcher die abgeschnitte-
nen Stabe zu einem Drahtverteiler 2 fordert, wie in Figur
1 schematisch dargestellt ist. Dieser Drahtverteiler 2
weist auf seinem Umfang Langsaufnahmeschlitze 2’
auf, in welche jeweils ein Stab vom Bandférderer 1 ein-
gebracht wird. Durch Rotation dieses Drahtverteilers 2
gelangen die Stdbe auf eine Halterung 3, von wo aus
sie mittels einer Magnetvorrichtung an eine Quer-
fuhrung 4 angezogen werden. An dieser Querfuhrung 4
ist ein Anschlagelement 5 verschiebbar angeordnet.
Die Verschiebung kann beispielsweise, wie hier gezeigt,
mittels einer Schraubenstange 6 erfolgen.

Uber dieser Vorrichtung sind in vorgegebenen
Abstanden parallel zueinander liegende Léngsdrahte 7
des zu bildenden Bewehrungsgitters angeordnet, wel-
che langsverschiebbar sind. Mit diesen Langsdrahten 7
werden die an der Querfihrung 4 positionierten Stabe
als Querstabe mittels einer Schweisseinrichtung 8, in
der Figur 1 schematisch dargestellt, verbunden. Nach
der Verschweissung erfolgt jeweils ein Vorschub der
Langsdrahte 7 um eine vorgegebene Distanz, um den
nachsten Querdraht anzubringen.

Die Wirkungsweise des Anschlagelementes 5 wird
in der Folge der Figuren 2 bis 5 nachfolgend beschrie-
ben.

In Figur 2 ist das Anschlagelement 5 in seiner Aus-
gangsstellung am Ende der Querfihrung 4 dargestellt.
Dicht Uber der Querfuhrung 4 verlaufen die Léngs-
drahte 7 des zu erstellenden Bewehrungsgitters. Eben-
falls Ober der Querflhrung 4 st die
Schweissvorrichtung angeordnet, welche hier der Uber-
sichtlichkeit halber nicht dargestellt ist. Damit werden
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die Langsdrahte 7 mit den Querdrahten verschweisst.
Ein neuer Querdraht 8 wird nun an die Richtkante der
Querflihrung 4 gebracht. Dabei kommt sein Ende &'
weiter gegen das Anschlagelement 5 zu liegen, als die
ausgerichteten Enden der bereits verschweissten Quer-
drahte des Bewehrungsgitters.

Nun wird das Anschlagelement 5 gegen das Quer-
drahtende 8' hin bewegt, wie in Figur 3 mit einem Pfeil
dargestellt. Sobald es in Anschlag mit dem Querdraht-
ende 8' kommt, verschiebt es auch den Querdraht 8 mit.

Das Anschlagelement 5 und damit auch das Quer-
drahtende 8’ werden bis zu einer definierten, einstellba-
ren Position verschoben, wie in Figur 4 gestrichelt
dargestell. Damit werden alle Querdrahtenden des
Bewehrungsgitters sehr prazise ausgerichtet und wei-
sen bezglich des &ussersten Langsdrahtes 7' dieselbe
Lange auf. In dieser Position wird der Querdraht 8 mit
den Langsdrahten 7,7’ verschweisst.

Wahrend nun das Anschlagelement 5 wieder in
seine Ausgangsposition zuriickverschoben wird, wird
das Bewehrungsgitter um den Querdrahtabstand Gber
der Querfuhrung 4 verschoben und eine neuer Quer-
draht 9 wird wieder auf der Querfiihrung 4 positioniert,
wie in Figur 5 gezeigt.

Anschliessend an die Querfuhrung 4 ist eine Biege-
vorrichtung vorgesehen, wie aus Figur 6 ersichtlich.
Dabei ist auf der Seite des Anschlagelementes 5 eine
festliegende Biegevorrichtung, beispielweise ein Biege-
dorn 10, vorhanden. Um diesen Biegedorn 10 werden
mittels einer nicht gezeigten Einrichtung die Querdraht-
enden aufgebogen. Auf der gegeniiberliegenden Seite
ist eine weitere Biegevorrichtung 11 fir die Endab-
schnitte der Querdrahte vorhanden, welche in der Figur
7 detaillierter dargestellt ist.

Die Querdrahtenden dieser Seite weisen keine ein-
heitliche Lange auf, was aber keine Rolle spielt, da sie
hier um den &ussersten Langsdraht 7" gebogen wer-
den. Fir das Fixieren des Langsdrahtes 7" sind eine
Anzahl von Festhalteelementen 12 vorgesehen, welche
mit einem Schlitten 13 verbunden sind. Der Schlitten 13
ist mittels einer Fiihrungsleiste 14 vertikal bewegbar,
und in dieser selbst langsverschiebbar angeordnet.
Damit kénnen die Festhalteelemente 12 von unten her
durch das Bewehrungsgitter geftihrt werden und mit
dem Langsdraht 7" in Eingriff gebracht werden.

Jedes Festhalteelement 12 weist einen zylinderfér-
migen Kopfteil mit einer Aufnahmenut 12' fir den
Langsdraht 7" auf. Der Kopfteil ist zweiteilig ausgebil-
det, wobei zwei Zylinder mit unterschiedlichen Aussen-
durchmessern vorgesehen sind, und dient als
Biegedorn. Je nachdem, welcher dieser Teile Uber
einen Querdraht positioniert wird, wird ein unterschied-
licher Biegeradius der Querdrahtenden erzielt. Die Posi-
tionierung eines Kopfteiles der Festhalteelemente 12
kann durch langsverschieben des Schlittens 13 erzielt
werden. Die Festhalteelemente 12 mlssen dabei im
gleichen Abstand wie die Querdrahte auf dem Schlitten
13 angeordnet sein. Das Biegen der Querdrahtenden
erfolgt beispielsweise mittels eines geeignet betatigten
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Biegestabes 15. Nach erfolgter Biegung werden die
Festhalteelemente 12 wieder vom Langsdraht 7" geldst
und unterhalb der Bewehrungsgitterbenen in eine Par-
kierungsposition gefahren.

Es ist klar ersichtlich, dass entweder nur einzelne
Querdrahte gebogen werden kénnen, wozu wenigstens
ein Festhalteelement 12 vorgesehen sein muss, oder
gleichzeitig eine gréssere Anzahl von Querdrahtenden
gebogen werden kénnen, wozu eine entsprechende
Anzahl von Festhalteelementen 12 vorgesehen sein
mussen.

Derart hergestellte Bewehrungsgitter sind insbe-
sondere geeignet fir die Herstellung von Bewehrungs-
kéfigen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Bewehrungsgittern
und Fertigung von Bewehrungskéfigen fur Beton-
platten, welche eine Fihrung zur Aufnahme eines
aus einem Drahtverteiler zugefuhrten Querdrahtes,
SchweiBvorrichtungen sowie Biegemittel zum Bie-
gen von Querdrahtenden aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daB an der Fiihrung ein Anschlag-
element (5) angeordnet ist, welches in Richtung der
Langsachsen der zugefliihrten Querdrahte (8)
gegen deren Enden (8') verschiebbar ist und daB
das Anschlagelement (5) mittels eines Verschiebe-
mittels von einer Ausgangsposition in eine einstell-
bare Position und zurtick verfahrbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Verschiebemittel eine Gewinde-
stange vorgesehen ist, welche durch eine mit dem
Gewinde versehene Aufnahme des Anschlagele-
mentes (5) fahrt und mit einem Antriebsmotor ver-
bunden ist.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB auf der Seite des
Anschlagelementes (5) ein erstes Biegemittel par-
allel zu den Langsdrahten (7) des Bewehrungsgit-
ters und ein zweites Biegemittel (10) auf der
gegenuberliegenden Seite angeordnet ist, welches
die Querdrahtenden (8) um den entsprechenden,
auBersten Langsdraht (7") umbiegen kann.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 das erste Biegemittel einen Biege-
dorn (10) und ein Greif- resp. Betatigungsmittel
aufweist, um die entsprechenden Querdrahtenden
(8) um mindestens 90° zu biegen.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das zweite Biegemit-
tel mindestens einen horizontal und vertikal ver-
fahrbaren Biegedorn aufweist, welcher ein mit einer
Aufnahmenut (12') versehenes Kopfstiick (12) auf-
weist, welches mindestens zwei verschiedene,
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auBere Durchmesser aufweist.

Claims

1. Device for the production of reinforcement grates
and for the production of reinforcement cages for
concrete slabs, having a guide for acceptance of a
transverse wire fed from a wire distributor, and
furter having welding devices and banding means
for the bending transverse wire ends, characterized
in that the guide is provided with a stopper (5) being
movable in the direction of the longitudinal axes of
the fed transverse wires (8) against the ends of the
latter (8") and characterized in that the stopper (5)
may be moved by a traversing means from an initial
position into another previously set position and
back.

2. Device according to claim 1, characterized in that it
has a threaded rod as a traversing means, leading
through a threaded hole in the stopper element (5),
and characterized in that it is connected to a driver
motor.

3. Device according to one of claims 1 or 2, character-
ized in that, on the side of the stopper element (5),
a first bending means is arranged parallel to the
longitudinal wires (7) of the reinforcement grate and
that a second bending means (10) is arranged on
the opposite side, each capable of bending the
ends of the transverse wire (8) around the corre-
sponding, outermost longitudinal wire (7").

4. Device according to claim 3, characterized in that
the first bending means has a bending mandrel (10)
and a gripping or operating means, respectively, to
bend the corresponding transverse wire ends (8
by at least 90°.

5. Device according to one of claims 3 to 4, character-
ized in that the second bending means has at least
one horizontally and vertically movable bending
mandrel, having a head part (12) with a location
groove having at least two different outer diameters.

Revendications

1. Dispositif pour la production de grillages d'armature
et pour la fabrication de cages d'armature pour des
plaques en béton, disposant d'un guidage servant a
loger un fil de fer horizontal amené par un distribu-
teur de fils de fer, et disposant de dispositifs de sou-
dage et d'un dispositif de pliage servant'a plier les
bouts des fils de fer horizontaux, charactérisés par
le fait que le guidage dispose d'un élément butoir
(5) qui peut étre deplacé dans la direction des axes
longitudinaux des fils de fer horizontaux amenés
(8), c'est a dire dans la direction de leurs bouts (8"),
ainsi que par le fait que I'élément butoir (5) peut étre
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déplacé grace a un dispositif de déplacement a par-
tir d'une position initiale jusqu'a une position régla-
ble.

Dispositif selon la revendication 1, characterisé par
le fait qu'une tige filetée sert de dispositif de dépla-
cement qui traverse un logement de I'élément butoir
(5) équipé d'unfiletage et relié & un moteur de com-
mande.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, characté-
risé par le fait qu'un premier dispositif de pliage est
disposé sur le coté de I'élément butoir (5), paralléle-
ment aux fils de fer longitudinaux (7) du grillage
d'armature et qu'un second dispositif de pliage (10)
est disposé de l'autre cbté servant a plier les bouts
des fils de fer (8) horizontaux autour du fil de fer
vertical extérieur correspondant (7").

Dispositif selon la revendication 3 charactérisé par
le fait que le premier dispositif de pliage dispose
d'un mandrin de pliage (10) et d'une griffe ainsi que
d'un dispositif de pliage afin de plier les fils de fer
horizontaux respectifs (8") de 90° au minimum.

Dispositif selon la revendication 3 et 4, charactérisé
par le fait que le second dispositif de pliage dispose
au moins d'un mandrin de pliage pouvant étre
déplacé dans la direction horizontale et verticale et
qu'il est équipé d'un traverse de téte (12 avec une
gorge de logement (12") a deux diamétres exté-
rieurs différents au minimum.
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