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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
Einrichtungen zum Schneiden und/oder Biegen von
Metallstangen.

[0002] Speziell bezieht sich die Erfindung auf eine
Einrichtung zum Biegen von Metallstangen, speziell
Stangen, die zur Betonverstarkung bestimmt sind,
die die Eigenschaften aufweist, die im Oberbegriff
des Anspruchs 1 dargelegt sind.

[0003] Eine Einrichtung der voranstehenden Art ist
beschrieben und veranschaulicht in der Druckschrift
WO 01/91936. Diese bekannte Einrichtung ist mit
Weiterleitungsmitteln ausgestattet, die eine Vielzahl
von Presszangen der oben beschriebenen Art auf-
weisen, von denen jede durch einen Schlitten getra-
gen wird, der vertikal auf einem Laufwagen beweg-
lich ist, welcher wiederum dazu in der Lage ist, sich
entlang eines jeweiligen ansteigenden Montagetra-
gers fortzubewegen. Die ansteigenden Montagetra-
ger, welche die verschiedenen Presszangen tragen,
sind in gleitender Weise in der Art eines Uber-
kopf-Fahrkrans montiert auf ansteigenden, longitudi-
nalen Tragern eines festen Stiitzrahmens. Diese An-
ordnung wird verwendet, um Stangen, die in einer
Biegestation gebogen wurden, von der Biegestation
zu einer Station zur Sammlung der gebogenen Stan-
gen weiterzuleiten.

[0004] Die gleiche Anordnung wird stattdessen
nicht verwendet oder ist nicht verwendbar, um die
noch zu biegenden Stangen von einer Station strom-
aufwarts der Biegestation zur Biegestation weiterzu-
leiten. Der Grund fur diese Beschrankung ruhrt von
der Tatsache her, dass die Stangen in der Station
stromaufwarts der Biegestation allgemein in einer
Ebene ausgerichtet sind, die nicht parallel zur Ebene
des Liegens der Stange in der Biegestation ist. Ein ty-
pischer Fall z.B. ist, dass in der stromaufwarts liegen-
den Station die Stangen gegenseitig Seite an Seite in
einer Ebene sind, die horizontal ist oder leicht ange-
neigt relativ zur Horizontalen (wie im Fall der bekann-
ten Vorrichtung), und dass in der Biegestation die
Stangen gegenseitig ausgerichtet angeordnet wer-
den mussen in einer Ebene, die vertikal ist (wie im
Fall der bekannten Vorrichtung) oder leicht geneigt
relativ zur Vertikalen. Andererseits bilden die Press-
zangenweiterleitungsmittel der bekannten Vorrich-
tung ein starres System in jenem Sinne, dass sie in
der Lage sind, die gegenseitig Seite and Seite liegen-
den Stangen immer zu ziehen und abzulegen in der
gleichen Orientierung ihrer Ebene. Wegen dieser Be-
schrankung muss die bekannte Vorrichtung deswe-
gen ein komplexes System zur Weiterleitung der
Stangen von der Station stromaufwarts der Biegesta-
tion bereitstellen, welches zusatzliche Weiterlei-
tungsmittel umfasst, die in Serie zueinander ange-
ordnet sind, von denen eines lediglich dazu bestimmt

ist, die Stangen von der Ebene aufzurichten, in wel-
cher sie liegen, in die Ebene, in welcher sie positio-
niert werden muissen in der Biegestation, mit der folg-
lichen Verlangerung der Zykluszeit und dem Risiko
von Uberlappungen zwischen den Stangen.

[0005] Die Hauptaufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es, eine Einrichtung der Bauart bereitzustel-
len, die skizziert wurde, welche einfach ist und funk-
tional und welche speziell dazu in der Lage ist, Stan-
gen zwischen irgendwelchen zwei Stationen schnell
und ohne Ruhezeiten zu transportieren, unbeachtlich
der Orientierung der Ebene des Liegens der Stangen
in jeder der zwei Stationen.

[0006] Eine zusatzliche Aufgabe der vorliegenden
Erfindung ist es, ein einziges System zur Weiterlei-
tung der Stangen in einer Einrichtung zur Biegung
der Stangen bereitzustellen, sowohl um die Stangen
von einer Position stromaufwarts der Biegestation
zur Biegestation weiterzuleiten als auch um die Stan-
gen von der Biegestation zu einer dritten Station zum
Sammeln der gebogenen Stangen weiterzuleiten.

[0007] Noch eine weitere Aufgabe der Erfindung ist
es, eine Einrichtung der voranstehenden Art bereit-
zustellen, mit Weiterleitungsmitteln, welche in der
Lage sind, die Stangen von der Position stromauf-
warts zur Biegestation zu ziehen, unbeachtlich der
Ubereinstimmung und Anordnung der Station und
der Orientierung der Liegeebene der Stangen in der
Station, speziell sowohl ob sie horizontal oder vertikal
sei.

[0008] Eine zusatzliche spezielle Aufgabe der Erfin-
dung ist es, eine Einrichtung der oben spezifizierten
Art mit Weiterleitungsmitteln bereitzustellen, welche
in der Lage sind, die zu biegenden Stangen abzuset-
zen oder in die Biegestation zu ziehen, unbeachtlich
der Orientierung der Liegeebene der Stange in der
Biegestation, speziell auch ob die Ebene vertikal oder
geneigt relativ zur Vertikalen ist.

[0009] Diese und andere Aufgaben werden mittels
einer Einrichtung erreicht, die die Eigenschaften hat,
welche im beigefiigten Anspruch 1 spezifiziert sind.
Zusatzliche vorteilhafte Eigenschaften der Einrich-
tung geman der Erfindung werden in Anspriichen 2
bis 24 spezifiziert. Zuletzt bezieht sich die Erfindung
ebenso auf ein Verfahren gemafl Anspruch 25. Wei-
tere Eigenschaften des Verfahrens werden in den An-
sprichen 26 bis 39 spezifiziert.

[0010] Die Erfindung wird nun beschrieben mit Be-
zug auf die beigefligten Zeichnungen, welche ledig-
lich als nicht-beschréankendes Beispiel bereitgestellt
werden, in welchen:

[0011] Fig.1 allgemein eine perspektivische An-
sicht einer bevorzugten Ausflihrungsform einer Wei-
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terleitungsvorrichtung gemaf der Erfindung zeigt,

[0012] Fig.2 eine Vorderansicht der Vorrichtung
aus Fig. 1 ist,

[0013] Fig.3 eine Seitenansicht der Vorrichtung
aus Fig. 1 ist,

[0014] Fig. 4 eine perspektivische Ansicht in ver-
gréRBertem MaRstab eines Details der Vorrichtung

aus Fig. 1 ist,

[0015] Fig.5 eine schematische Ansicht der Ein-
richtung der Erfindung ist,

[0016] Fig. 6 einen speziellen Fall einer gebogenen
Stange zeigt mit Bezug auf eine Variation der Erfin-
dung, und

[0017] Fig.7 und Fig.8 eine Aufrissansicht von
zwei zusatzlichen Variationen der Einrichtung gemaf
der Erfindung zeigen.

[0018] Mit Bezug auf die Zeichnungen bezeichnet
die Nummer 1 allgemein eine Vorrichtung zur Weiter-
leitung von Stangen, welche im Fall des veranschau-
lichten Beispiels drei Greifer 2 aufweist (von denen
lediglich zwei in Eig. 1 sichtbar sind). Die drei Greifer
2 und die in Beziehung stehenden Betatigungsvor-
richtungen, die ihnen zugeordnet sind, sind gegen-
seitig identisch, so dass nachfolgend die Struktur und
die Anordnung von lediglich einer der Spannzangen
beschrieben werden soll.

[0019] Wie Eig. 3 klar zeigt, wird jeder Satz von
Klemmbacken 2 (d.h. jeder Greifer) durch ein ange-
lenktes Handgelenk 3 getragen, welches in 4 zur
Struktur eines vertikal beweglichen Schlittens 5 an-
gelenkt ist. Dank der Anlenkung 4 koénnen die
Klemmbacken 2 zwischen zwei Betriebszustanden
oszillieren, von denen beide in Eig. 3 sichtbar sind,
im Winkel versetzt in Bezug auf einander, im Fall des
speziell gezeigten Beispiels durch einen Winkel von
ungefahr 90°. In beiden Positionen sind die Kiefer der
Klemmbacken 2, bezeichnet mit 2a, dazu in der La-
ge, die Stangen B zu greifen, wobei sie parallel zuein-
ander und im Wesentlichen koplanar gehalten wer-
den. In der ersten Betriebsposition (gezeigt mehr
links in Fig. 3) sind die Spannzangen horizontal ori-
entiert, um in der Lage zu sein, die Stangen B, die ge-
genseitig Seite an Seite in einer im Wesentlichen ho-
rizontalen Ebene abgelegt sind, zu ziehen und zu hal-
ten, wahrend die zweite Betriebsposition (mehr
rechts in Fig. 3 gezeigt) die Stangen B in einer im
Wesentlichen vertikalen Ebene halt.

[0020] Die Zeichnungen zeigen nicht im Detail die
Struktur der Kiefer 2a, welche die Spannzangen 2 bil-
den, und die Weise, in welcher die Kiefer angebracht
sind und gesteuert werden. Im Allgemeinen kénnen

die Kiefer 2a in jeder bekannten Weise konstruiert
werden, z.B. kénnen sie oszillierend zwischen einer
geodffneten Position und einer geschlossenen Positi-
on montiert werden oder in der Lage sein, sich paral-
lel zu sich zwischen einer offen und einer geschlos-
senen Position zu verschieben. In beiden Fallen kann
eine mechanische Ubersetzung von irgendeiner Art
bereitgestellt werden, um Bewegung der Kiefer zwi-
schen dem offenen Zustand und dem geschlossenen
Zustand anzutreiben, wobei die mechanische Uber-
tragung in der Lage ist, durch einen Betatiger beliebi-
ger Art betatigt zu werden, z.B. einen Fluidzylinder
oder einen elektrischen Motor mit zugeordneter
Transmission. Deswegen kdénnen solche konstrukti-
ven Details in irgendeiner bekannten Weise bereitge-
stellt werden, wie fir den Fachmann sofort klar sein
wird. Aus diesem Grund wurden diese Details aus
den Zeichnungen weggelassen, um sie ebenso leicht
und einfach verstandlich zu machen.

[0021] Wie oben angedeutet, wird jeder Satz von
Spannzangen 2 durch das angelenkte Handgelenk 3
auf einem Schlitten 5 gestitzt (welcher im Fall des
veranschaulichten Beispiels durch eine Metallteil-
stange - siehe Fig. 4 — gebildet wird), welcher vertikal
beweglich auf einem Laufwagen 6 montiert ist mittels
Fuhrungsrollen 7. Im Fall des veranschaulichten Bei-
spiels sind wiederum drei Laufwagen 6 montiert, so
dass sie in der Lage sind, in eine Richtung A zu glei-
ten (siehe Fig. 4) parallel zur longitudinalen Richtung
der Stange, oberhalb einer Uberkopf-Fahrkranstruk-
tur 8, welche montiert ist, so dass sie in der Lage ist,
sich auf einem Stutzrahmen 13 zu bewegen (Eig. 2)
in einer horizontalen Richtung X senkrecht zur Rich-
tung A (siehe Eig. 1).

[0022] Noch mit Bezug auf Eig. 4 im Fall des veran-
schaulichten Beispiels wird die vertikale Bewegung
von jedem Schlitten relativ zum Laufwagen 6 durch
einen elektrischen Motor 9 iber ein Zahnradgetriebe
und ein Gestell angetrieben (nicht sichtbar in der
Zeichnung). In dhnlicher Weise wird die Bewegung
von jedem Laufwagen 6 oberhalb des Uber-
kopf-Fahrkrans 8 mittels Laufrollen 8a gefuhrt, wel-
che eine Schiene 10 erfassen (Fig. 4) und mittels ei-
nes elektrischen Motors und eines zugeordneten
Zahnradgetriebes, das mit einer Zahnstange 11 zu-
sammenarbeitet, angetrieben werden.

[0023] Die Uberkopf-Fahrkranstruktur 8 (Fig. 1) be-
sitzt an ihren Enden Fuhrungsrollen 12, welche
Schienen 14 erfassen, die durch zwei obere Monta-
getrager 15 getragen werden, welche die zwei obe-
ren Enden der zwei Paare von Saulen 16 verbinden.
Es gibt ebenso einen longitudinalen Trager 17, wel-
cher die oberen Enden der zwei Saulen verbindet, die
an der Rickseite der Einrichtung positioniert sind.

[0024] Die drei Satze von Spannzangen 2 kdnnen
simultan angewiesen werden, die Stangen B zu grei-
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fen, welche in einer Ziehstation 20 sind (Fig. 3), und
sie in einem Biegebereich zu entladen, oberhalb der
oberen Ebenen 21 der zwei Biegemaschinen 22, die
an sich bekannt sind.

[0025] Die zwei Biegemaschinen 22, im Fall der hier
veranschaulichten Ausfiihrungsform, kénnen auf
Schienen 22a parallel zur Richtung A als Funktion
der Lange der zu biegenden Stange bewegt werden,
und jede von ihnen hat einen festen mittleren Spann-
dorn 23 und einen exzentrischen Schwenkstift 24
zum Biegen der Stangen (Fig. 1). Die zu biegenden
Stangen werden beiderseitig ausgerichtet in einer
senkrechten Ebene eingefligt, wobei sie auf die Ebe-
nen 21 der zwei Biegemaschinen 22 gesetzt werden,
im Raum, der zwischen jedem Spanndorn 23 und ei-
nem jeweiligen befestigten StoRRelement 25 (siehe
Fig. 5), fur die zu biegenden Stangen vorgegeben
wird. Ebenso mdglich ist die alternative bekannte
Ausfuhrungsform, die einen Spanndorn 23 mit einem
zentralen Schlitz fur die Verwendung der Stangen
aufweist.

[0026] Die Anordnung des angelenkten Handge-
lenks 3, welches die Spannzangen 2 tragt, ermaglicht
es, die Stangen B von der Station 20 zur Biegestation
weiterzuleiten, oberhalb den oberen Ebenen der Bie-
gemaschinen 22, indem zunachst die Stangen dazu
veranlasst werden, sich zu heben und dann die Lie-
geebenen der Stangen von der horizontalen Anord-
nung zur vertikalen Anordnung zu rotieren.

[0027] Eig.5 zeigt schematische eine Draufsicht
der bevorzugten Ausflihrungsform der Einrichtung
der Erfindung. Der obere Teil der Figur zeigt ebenso
eine Stange B vor dem Biegen und eine Sterne B*
nach dem Biegen. Die Stangen B werden auf einer
Schneidbank 50 aufgenommen, wo sie auf die bend-
tigte Lange mittels eines Schneidkopfes 52 geschnit-
ten werden. Die geschnittenen Stangen B werden
longitudinal durch Aktivierung eines StolRelementes
51 aufeinander bezogen, welches angehoben wer-
den kann (oder irgendein anderes aquivalentes Ele-
ment wie eine Palette oder eine beweglich Masse),
wahlweise ausgewahlt zwischen einer Folge von
ahnlichen AnstéRRen, verteilt entlang der Bank 50, ge-
mal der Lange der Stangen. Wenn die Stangen B
derartig longitudinal aufeinander bezogen wurden,
koénnen sie auf den Biegemaschinen 22 gezogen und
transportiert werden, welche in der Zwischenzeit lon-
gitudinal in den geeigneten Positionen positioniert
wurden, um die Formung der zwei Enden der Stan-
gen zu bewirken, um jede Stange B (siehe oberen
Teil von Fig. 5) dazu zu veranlassen, die Gestalt an-
zunehmen, die als B* gezeigt wird. Selbstverstand-
lich kbnnte dasselbe Ergebnis ebenso erhalten wer-
den in Einrichtungen der Art, die eine befestigte und
eine bewegliche Biegemaschine enthalten, oder, um
noch mehr zu verallgemeinern, sogar in Einrichtun-
gen, die eine oder mehr als zwei Biegemaschinen

aufweisen, von denen alle oder ein Teil fest oder be-
weglich sein kdnnen. Die Spannzangen 2 entladen
die Stangen Uber den oberen Ebenen der zwei Bie-
gemaschinen 22 ebenso wie auf einem festen zentra-
len Schraubstock 53, der zwischen ihnen eingefligt
ist. Die longitudinale Position der Biegemaschinen 22
wird gemaR der Lange der Stangen variiert und der
zu bewirkenden Biegungen, wahrend die zu biegen-
den Stangen auf solche Weise positioniert werden,
dass sie mit ihrem dazwischenliegenden Mittelteil
Uber dem Schraubstock 53 platziert werden, welcher
befestigt ist.

[0028] Dank der oben beschriebenen Anordnung
kénnen die Weiterleitungsmittel der Erfindung in ei-
nem speziell bevorzugten Fall alleine (wahrend der
Beladephase) eine Weiterleitung in der Richtung
senkrecht zur longitudinalen Richtung der Stange
durchfuhren, ohne irgendeine Bewegung der belade-
nen Spannzwingen in der letzteren Richtung. Im Ver-
lauf dieser Bewegung fiihrt das Handgelenk der
Spannzwingen die oben beschriebene Oszillation
durch, um die Liegeebene der Stangen von der hori-
zontalen Achse zur vertikalen Achse zu bringen, mit
welcher die Stangen oberhalb der Biegemaschine
aufgenommen werden. Es ist ebenso mdglich, die
geschnittenen Stangen zu entladen, welche auf der
anderen Seite der Struktur 20 nicht gebogen werden
mussen (siehe Fig. 7), z.B. auf einer Laufrollenbahn
26 oder einem Bodenspeicherbereich, mittels der
Spannzwingenvorrichtungen oder sogar unter Ver-
wendung eines zusatzlichen Abwerfsystems oder an-
derer bekannter Systeme.

[0029] Ein zusatzlicher Vorteil der Erfindung in Be-
zug auf die Einrichtung, die durch WO 01/91936 of-
fenbart wird, besteht in der Mdglichkeit der Verwen-
dung der Spannzwingen 2, um die zu biegenden
Stangen direkt von der Ebene oder dem Kanal der
Schneivorrichtung zu ziehen, ohne dass ein manuel-
ler Eingriff bendtigt wird, um die Stangen von der
Ebene oder dem Kanal der Schneidvorrichtung zu ei-
ner Ziehstation zu transportieren, wodurch es mog-
lich wird, einen einzigen Bediener mit der Aufgabe
des Uberwachens des gesamten Schneid- und Bie-
gezyklus zu betrauen.

[0030] Selbstverstandlich kénnen die Spannzwin-
gen ebenso verwendet werden, um die Stangen wie-
derum zu greifen, am Ende des Biegearbeitsablaufs,
und sie anzuheben und sie zu irgendeiner Entla-
destation weiterzuleiten, z.B. aufgebaut durch ein
Abteil 27 eines beweglichen Speicherbereichs 28
(Fig. 7, Fig. 8). Es sollte bemerkt werden, dass in der
Ziehstation 20 die Stangen B Uber einer Gestellstruk-
tur gestitzt werden, auf solche Weise, dass der unte-
re Kiefer 2a von jedem Satz von Spannzwingen 2 ein-
gefligt werden kann, unterhalb der Ebene der Stan-
gen, um sie zu greifen. Dartber hinaus ist einer der
zwei Kiefer der Spannzwingen 2 bevorzugt mit Kunst-
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stoff oder Gummimaterial beschichtet, um den Griff
zu erhdhen.

[0031] Nachfolgend werden einige weitere Beispie-
le von speziellen Anwendungen bereitgestellt, wel-
che in keiner Weise von der Allgemeinheit der beige-
fugten Anspriche ableiten sollen. Die Spannzwingen
kdnnen ebenso verwendet werden, um die Bie-
gespanndorne zu wechseln, um geeignet deren Ge-
stalt anzupassen.

[0032] Die Stitzstruktur 13 des oben beschriebe-
nen Beispiels, das in Fig. 1 veranschaulicht ist, kann
ebenso nicht-befestigt sein, sondern beweglich. Tat-
sachlich kénnen in einigen Fallen die Spannzwingen
sogar integral damit sein in Bezug auf die Bewegun-
gen auf wenigstens einer Achse, und sie kdnnte ver-
antwortlich sein fur ihre Bewegungen in diese Rich-
tungen. Zum Beispiel, wenn die Struktur (8) ein Uber-
kopf-Fahrkran ist, kdnnte sie integral mit der Stutze
(13) sein, welche sich stattdessen auf Schienen in
der horizontalen Position senkrecht zu A bewegen
wurde. Die Spannzwingen wurden sich in den voran-
stehenden Richtungen relativ zum Boden und/oder
der ersten und zweiten Station bewegen. In speziel-
len Fallen kénnten sich die ersten und/oder zweiten
Stationen ebenso bewegen, aber das wirde kost-
spieliger sein.

[0033] Selbstverstandlich gibt es keinen Unter-
schied zwischen der Handhabung von Stahlsegmen-
ten ausganglich in der Form von geraden Stangen
oder erhaltenem geradeziehendem gewalztem Stahl
(Walze). Sogar wenn das Geradziehen nicht perfekt
ist, stellen die Spannzwingen eine korrekte Handha-
bung sicher (z.B. falls die Segmente in einer Biege-
einrichtung geladen werden mussten, stellen die
Spannzwingen sicher, dass sogar in Gegenwart von
verbleibender Krimmung die Segmente ohne ir-
gendein Problem zwischen Spanndorn und Reakti-
onsquadrat passen). Im Fall von sehr geringen
Durchmessern der Stangen, allgemein unterhalb von
12 mm, wird es bequem sein, die Spannzwingen
wahrend ihrer Beladung naher an die Spanndorne
der Biegeeinrichtungen zu platzieren. Die gleiche
Foérdergeschwindigkeit in Richtung (A) der Biegema-
schinen ebenso wie die Verschiebung oder Rotati-
onsgeschwindigkeit der Spannzwingen missen an
die Anzahl der Stangen, die sie tragen, und ihren
Durchmesser und an den Wert ihrer wichtigen Para-
meter angepasst werden. Die Biegegeschwindigkeit
wird ebenso eine Funktion der gleichen Parameter
sein ebenso wie von der Reichweite des zu biegen-
den Teils. Nichts schlie3t die Mdglichkeit der Verwen-
dung eines einzigen Weiterleitungsmittels aus, um
mehreren Schneide- oder Biegeeinrichtungen zur
gleichen Zeit zu dienen oder verschiedenen Phasen
des Herstellprozesses, z.B. zuerst Weiterleitung der
zu schneidenden Stangen zur Schneideeinrichtung,
dann die geschnittenen Abschnitte davon zu der Bie-

geeinrichtung, dann die gebogenen Stangen davon
zu einem Bereich zum Speichern und Klassifizieren
des verarbeiteten Materials, zuletzt des Beladens al-
ler auf Lastwagen zum Ausliefern. Im Gegensatz
kénnen vielfaltige Transportmittel verwendet werden,
um einer einzigen Verarbeitungsphase zu dienen.
Oder anderenfalls kdnnen verschiedene Mittel dazu
bestimmt sein, verschiedenen Arbeitsschritten zu fol-
gen, z.B. ein Transfermittel kdnnte bestimmt sein, um
die Biegeeinrichtung zu beladen, und ein anderes,
um sie zu entladen. Um die Struktur zu vereinfachen
und sie wirtschaftlicher zu machen, kénnte ein Wei-
terleitungsmittel in zwei aufgespaltet werden, z.B.
durch Anbringung daran von zwei Folgen von Spann-
zwingen in festen oder sogar veranderlichen Abstan-
den, um den Greifarbeitsablauf und einen Entladear-
beitsablauf oder zwei Greifarbeitsablaufe oder zwei
Entladearbeitsablaufe zur gleichen Zeit durchzufih-
ren, aber naturlich ware das System etwas weniger
flexibel. Zum Beispiel, im Fall einer Uberkopf-Fahr-
kranstruktur, kdnnte der Fahrkran zweigeteilt werden,
indem zwischen den zwei Strukturen Laufwagen plat-
ziert werden wirden, auf denen sich zwei Gruppen
von Spannzwingen bewegen, oder einfacher kdnnten
zwei beabstandete Gruppen von Spannzwingen vom
gleichen Trager aufgehangt werden.

[0034] In Bezug auf den Entladearbeitsschritt tritt
ein zusatzliches Problem auf. Einmal gebogen, kon-
nen die Stangen nicht Ianger durch ein eindimensio-
nales System angendhert werden, wie im Beispiel
von Eig. 6 gesehen werden kann (siehe Profil 201).
Deswegen, wenn die geformten Figuren entlang ei-
ner Achse parallel zur Richtung (A) gegriffen wurden,
wirden sie weiter vom Schwerpunkt gegriffen wer-
den, je mehr sich die Figur, die aus dem Biegear-
beitsgang erhalten wird, sich entlang der horizonta-
len Achse senkrecht zu (A) erstreckt. An diesem
Punkt, egal wie stark der Giriff ist, wirde die geformte
Stange dazu gebracht, sich um ihre Achse zu drehen,
indem sie die Punkte, in welchen sie gegriffen wird,
verbindet, bis sich der Gleichgewichtspunkt mit der
Gewichtskraft einstellt. Dies kénnte ein Problem dar-
stellen, wenn eine spezielle Entladung erforderlich
ist, beim Stapeln von vielen Figuren, die in aufeinan-
derfolgenden Biegezyklen erhalten wurden. Es wir-
de schon viel besser sein, die geformten Stangen
(201) entlang der Seite zu greifen, die keine Nullpro-
jektion auf der horizontalen Achse normal zu (A) hat.
Jedoch wiirde es noch besser sein, die Figuren in ih-
rem Schwerpunkt (202) zu greifen oder wenigstens in
Nahe desselben. Um einen Griff im Schwerpunkt
oder Nahe dem Schwerpunkt in dem Punkt zu erhal-
ten, sind jedoch zwei Dinge erforderlich: das Pro-
gramm muss in der Lage sein, die Position des
Schwerpunkts zu berechnen, und die Spannzwingen
(2) miussen in der Lage sein, sich um die vertikale
Achse zu drehen, z.B. mittels eines Drehbetatigers,
der angebracht ist zwischen dem angelenkten Hand-
gelenk (3) und dem Schilitten (5) bei (200). Bevorzugt
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sind den Spannzwingengreifmitteln Sensormittel zu-
geordnet, die dazu in der Lage sind, Positionen ent-
lang der Stangen zu detektieren, an denen die Stan-
gen gegriffen werden kénnen, um Probleme aufgrund
von UnregelmaRigkeiten, Verdrehen oder
nicht-gleichférmigem Biegen der Stangen zu vermei-
den. Um viele gebogene Figuren eine auf der ande-
ren zu stapeln (aber dasselbe koénnte fir gerade
Stangen gesagt werden), wenn einmal der zugeord-
nete Punkt erreicht wird, kdnnen sie nicht mehr ein-
fach auf die vorangehenden fallengelassen werden,
sondern missen sanft abgelegt werden. Dann muss
das Ansteigen oder Absenken der Spannzwingen
entlang der z-Achse in der Lage sein, prazise in allen
Hohen reguliert zu werden. Der Rechner kann die
Position entlang der vertikalen Achse z der geformten
Stangen, die im vorangehenden Zyklus abgelegt
wurden, ableiten, indem er die Daten aus seinem ei-
genen Speicher erhalt, aber das Risiko verbleibt,
dass die Figuren bewegt werden kénnen oder nach
einer Seite verdreht werden kdnnen, was folglich ihre
eigene Hohe auf der z-Achse relativ zur vorhergese-
henen verandert. Noch wiirde es vollstandig nutzlos
sein, die Position der geformten Stangen relativ zu
den anderen zwei Achsen zu uberprifen. Der Entla-
despeicherbereich kann in zwei Sektoren entlang
beider Richtungen (A) und (X) aufgeteilt werden, und
dies ist in jedem Fall notwendig zum prazisen Sta-
peln.

[0035] Folglich ist die Nutzlichkeit eines Sensors,
der die GréRRe der geformten Stangen, die bereits ab-
gelegt wurden, und ihre Position feststellen kann, so-
fort klar. Ein prazises Positionieren und Stapeln er-
moglicht es, die Arbeitsgange des Bindens und der
nachfolgenden Handhabung der gebogenen Formen
zu erleichtern. Selbstverstandlich kann es gemaf
den Erfordernissen bevorzugt werden, die geformten
Stangen und die Stangen auf dem Boden abzulegen,
auf  Zwischenspeicherbereichen, beweglichen
Speicherbereichen, Foérderbandern, industriellen
Forderbandern, Gestellen oder Lastwagen usw. Ge-
legentlich kann es gewinscht werden, das Stahlpa-
ket direkt zur Bindemaschine zu bewegen, oder so-
gar das letztere in die lasttragende Struktur der
Spannzwingen einzubeziehen. Naturlich wird es
nicht immer notwendig sein, identisch geformte Stan-
gen zusammen zu gruppieren. Gelegentlich kann es
notwendig sein, verschiedene Figuren zu gruppieren
und sogar gerade Eisen, falls es bei Bauarbeiten
nahe positioniert werden muss, wie bestimmte Sau-
len und Bdden. Es wird dann nitzlich sein fir das
Programm der Maschine oder sogar ein Programm
auf einem anderen Rechner, die Arbeitslisten oder
die Entladepositionen geeignet zu gruppieren. Falls
die Ablage des gebogenen Materials stattdessen
nicht ein hohes Niveau von Prazision erfordert und
die Ladespannzwingensatze nicht verwendet wer-
den, koénnte es zusatzlich zu herkdmmlichen Hebel-
entlademitteln in den automatisierten Biegeeinrich-

tungen mdglich sein, die Spannzwingen in den Wei-
terleitungsvorrichtungen, die oben beschrieben wur-
den, durch L-fdrmige oder hakenférmige oder l6ffel-
formige Gerate zu ersetzen, wie in der Patentanmel-
dung TO 2000A001008, von demselben Anmelder,
und es wirde nicht nétig sein, die letzteren um die
vertikale Achse zu drehen. Oder andernfalls kdnnten
verschiedene Greifmittel verwendet werden, wie bei-
spielsweise Magnete. Diese gleichen Systeme konn-
ten eingesetzt werden in anderen Teilen der Einrich-
tung, z.B. um das Material vom temporaren Speicher
zu den Lastwagen weiterzuleiten.

[0036] Das Berechnen des Schwerpunkts ware zu-
satzlich sehr nitzlich, selbst wenn es notwendig ist,
gerade Segmente der Stange zu handhaben, die so
kurz sind, dass sie die Verwendung von lediglich ei-
nem Satz von Spannzwingen erfordern, so dass sie
in Nahe ihres Schwerpunkts gegriffen werden koén-
nen. Sogar bei der normalen Handhabung von gera-
den, langen Stangen koénnte eine Gewichtsvertei-
lungsanalyse zusammen mit der Berechnung der
Nachgiebigkeit und der Durchbiegung von verschie-
denen Durchmessern nitzlich sein in der Auswahl
des Greifpunktes und der Nahe der zwei Spannzwin-
gen 2 zu den Biegemaschinen zur Zeit des Entla-
dens.

[0037] Falls die Ebene, welche durch die oberen
Ebenen 21 der Biegeeinheiten 22 vorgegeben wird,
nicht horizontal ist sondern geneigt (siehe FEig. 7),
ware es nicht langer noétig, dass die Struktur des
Handgelenks 3 eine Rotation des Handgelenks zwi-
schen 0 und 90 Grad relativ zur vertikalen Achse er-
laubt, sondern eher verschieden von einer ersten Ar-
beitsposition, in welcher die Greifebene der Stange
horizontal ist nach einer zweiten Arbeitsposition, in
welcher die Greifebene der Stangen normal zur Ebe-
ne ist, die vorgegeben ist durch die oberen Ebenen
21 der Biegeeinheiten 22. In diesem Fall, um die
Struktur der Maschine weiter zu vereinfachen und
nicht die Gegenwart zwischen dem Handgelenk 3
und dem Schlitten 5 eines solchen Gerates, das die
Bewegung der Spannzwingen entlang einer Achse
normal zur Ebene, die durch die oberen Ebenen 21
der Biegeeinheiten 22 vorgegeben wird, zu erfordern,
wird es fir den Schlitten 5 ausreichend sein, dass er,
anstatt entlang der Vertikalen orientiert zu sein, nor-
mal zur Ebene ist, die durch die oberen Ebenen 21
vorgegeben wird (Fig. 7). Auf diese Weise wird die
Bewegung des Schlittens, die der Drehung des
Handgelenks zugeordnet ist, ausreichend sein, um
die Biegeeinheiten zu beladen. Selbstverstandlich
kann der Schlitten ebenso verschiedene Winkel ein-
nehmen, wenn dies bequem ist, um das Greifen,
Transportieren und Entladen zu vereinfachen, so als
ob die Stangen oder die geformten Stangen in ge-
neigte Gestelle geladen werden sollten. Um spezielle
Falle einzuschliel3en, in welchen die erste Station
nicht horizontal ist und/oder die Stangen nicht in Bie-
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geeinheiten zu beladen sind, sondern in verschiede-
ne Gerate, kann festgestellt werden, dass das Hand-
gelenk 3 zur Rotation zwischen einer ersten Betriebs-
position zum Ziehen gebracht werden kann, welche
eine erste Greifebene vorgibt, geeignet zum Bela-
den, und einer zweiten Betriebsposition, welche eine
zweite Greifebene vorgibt, geeignet zum Entladen.
Im Fall des Entladens auf eine Speicherstruktur einer
Transporteinheit kann die Struktur, zuséatzlich, dass
sie nicht horizontal ist, einen Auftreffwinkel der Tra-
jektorie der Spannzwingen darauf erfordern, welcher
weder null ist noch neunzig Grad, z.B. um die Stan-
gen in Winkelschlitze einzufuigen. Andererseits kon-
nen ebenso obere Montagetrager 15 im Fall eines
Geréates ahnlich zu dem aus Fig. 7 auf solche Weise
geneigt werden, um zu verhindern, dass der Héhen-
unterschied zwischen der Biegeeinheit und der
Struktur 8, die durch die Montagetrager 15 getragen
wird, exzessiv wird. In diesem Fall wird der vertikale
Bezug nicht langer ein absoluter sein, sondern die
senkrechte Achse zur Ebene, die durch die oberen
Ebenen 21 der Biegeeinheiten 22 vorgegeben wird.
Dies gilt selbstverstandlich nicht lediglich, wenn die
Struktur 8 ein Uberkopf-Fahrkran ist, sondern eben-
so, wenn jede Spannzwingenbaugruppe von einer
unabhangigen Stiitze aufgehangt wird und sich in der
horizontalen Ebene lediglich in x-Richtung senkrecht
zu A bewegt, mit Ausnahme flr irgendwelche vertika-
len Bewegungen.

[0038] Es kénnte ebenso den Fall geben, in wel-
chem die Weiterleitungsmittel einen oder mehrere
Satze von Spannzwingen aufweisen, die relativ zur
Stutzstruktur 13 lediglich in einer Richtung senkrecht
zur longitudinalen Richtung der Stange ist und nicht
entlang A. In diesem Fall wird eine gréRere Anzahl
von Spannzwingen bendtigt werden, und die Biege-
einheiten missen sich in die Betriebsposition bewe-
gen, nach Beladung der Stangen, méglicherweise in-
dem die Stangen mit einer AnstoRRpalette angesto-
Ren werden, die durch eine der zwei Biegeeinheiten
getragen wird, und indem sie mit der letzteren gesto-
Ren werden, wodurch die Stangenbiegemaschine,
auf welche sie montiert ist, dazu bewegt wird, Syste-
masymmetrien zu Uberwinden und die relative Positi-
on zwischen der Stange und der Biegemaschine zu
erreichen, die benétigt wird, um den ersten Biegear-
beitsgang durchzufihren. Selbstverstandlich kbnnen
andere Stolmittel bereitgestellt werden. Was oben
angedeutet ist, kann sowohl erreicht werden, wenn
die Struktur (5), welche den Satz von Spannzwingen
(2) tragt, von einem unabhéangigen Regal aufgehangt
wird, als auch, wenn die Spannzwingen alle an der
Uberkopf-Fahrkranstruktur (8) angebracht sind, aber
daran nicht entlang (A) bewegbar sind.

[0039] Oder andernfalls, im Gegensatz, kdnnte die
Struktur, die die Spannzwingenweiterleitungsmittel
tragt, an den Biegeeinheiten angebracht werden.

[0040] Speziell bequem ist es, die Handgelenke 3
von solcher Lange zu konstruieren, dass sowohl in
der Beladeposition als auch in der Entladeposition
sich der bewegliche Laufwagen 5 in derselben Hohe
entlang seiner eigenen Gleitachse befindet, was es
ermdglicht, z.B. einen einzigen Zweipositionszylinder
zur Betatigung des Laufwagens 5 zu verwenden.

[0041] Im speziellen, oben veranschaulichten Fall,
in welchem die Mittelspannzwingen relativ zur Rich-
tung A befestigt sind, kdnnte er die Kiefer 2a doppelt
tragen und beiderseitig beabstandet durch wenige
Zentimeter, so dass, wenn sie abfallen, um die Biege-
maschinen zu beladen, sie sich selbst an den Seiten
des zentralen Schraubstocks 53 positionieren, wo-
durch die Systemsymmetrie erhdéht wird. Doppelte
oder vielfaltige aufgespaltene Kiefer kénnen auf je-
den Fall ebenso anders wo verwendet werden, um
die Greifstabilitat zu erhéhen.

[0042] Das Mittel zur Weiterleitung der Stangen
kann ebenso in einer Biegeeinrichtung verwendet
werden, in welcher beide Biegeeinheiten fest sind. In
diesem Fall sollen sie ebenso fur alle Bewegungen
der Stangen in Richtung A sorgen.

[0043] Im Fall, in welchem die Einrichtung eine
Menge von Stangen aufnimmt, die zu grof3 ist, um
durch die Spannzwingen zur selben Zeit beladen zu
werden, wie im Fall von grof3en Einrichtungen, die mit
Scheren ausgestattet sind, die in der Lage sind, mehr
als 100 Stangen gleichzeitig zu schneiden, wird es
notig sein, die Bundel zu 6ffnen, bevor sie in die Zieh-
station gebracht werden. Dies kann durchgefuhrt
werden mit jedem bekannten System und sogar per
Hand, aber die bequemste Weise ist es, die geeigne-
te Anzahl von Stangen seitwarts relativ zum Haupt-
bindel abzutrennen. Der Anmelder hat schon auto-
matische Schneide- und/oder Ziehsysteme konstru-
iert und patentiert. Gelegentlich tritt die spezielle Not-
wendigkeit auf, die Stangen zu veranlassen, inner-
halb der Biegemaschinen und folglich ebenso inner-
halb der Spannzwingen alle zu veranlassen, dass
ihre Lamellen und Rippen in der gleichen Richtung
ausgerichtet sind (hauptsachlich vertikal zwischen
den zentralen Spanndornen 23 und den jeweiligen
Reaktionsquadraten), um die Konsistenz des Kur-
venradius zu erhdhen und zu verhindern, dass sich
das Bundel 6ffnet. In diesem Fall ist der Eingriff eines
Bedieners teilweise angezeigt. Die Stangen kdnnen
auf ein paralleles Kettenfordersystem 30 geladen
werden, indem sie Seite an Seite in einer horizonta-
len Ebene angeordnet werden (Fig. 8). Die Stangen
(B) sollen jede auf einer Verbindung der Ketten ange-
ordnet werden. Es wird dadurch mdglich sein, sie mit
den Lamellen der Rippen alle in derselben Richtung
ausgerichtet zu drehen (was nicht moglich war mit
dem System, das durch WO 01/91936 offenbart wur-
de, in welchem sich die Stangen tatsachlich tberlap-
pen konnten wahrend ihres Absenkens auf den ers-
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ten Satz von Spannzwingen oder ihrer Passage zwi-
schen den letzteren und dem zweiten Weiterleitungs-
gerat). Die Vorrichtung der Erfindung ist folglich dazu
in der Lage, die Stangen mit den Spannzwingen zu
ziehen, wenn das Behaltnis der Kettenleitung, die sie
enthalt, die letzte Position erreicht. Die Spannzwin-
gen treten in die freien Zwischenrdume zwischen den
Verbindungen der Ketten ein, greifen sicher die Stan-
gen, die perfekt ausgerichtet und angeordnet sind,
und bringen sie mittels einer Drehung, einer optiona-
len Bewegung entlang z, und einer Translation ent-
lang x in die zweite Station. In diesem Fall wird das
Behaltnis bevorzugt horizontal sein oder sogar mit ei-
ner moderaten Neigung versehen sein.

[0044] Oder es kann entschieden werden, dass ein
anderes Gerat verwendet wird, in welchem die Stan-
gen gestapelt liegen und Seite an Seite gelegt sind
auf jeder anderen Ebene. Es wird fur dieses Gerat zu
bevorzugen sein, dass es mit vielfaltigen Abteilen
ausgestattet ist, die sich in Richtung x weiter bewe-
gen, um zu verhindern, dass der Bediener seine/ihre
Hande in der Nahe des Arbeitsbereiches der Spann-
zwingen platziert, und um einen Puffer zwischen dem
manuellen Entladen und Beladen mit den Spann-
zwingen zu bilden. Die Stangen kénnen angestoRen
werden, bevor sie in das Gerat weitergeleitet werden
mittels Ublicher bekannter Systeme.

[0045] In der speziell bevorzugten Form, die in gro-
Rerem Detail als Beispiel beschrieben wurde und in
den Fiqg. 1 bis Fig. 5 veranschaulicht wurde, miissen
die Spannzwingen, die die Stangen aus der Ziehsta-
tion 20 ziehen, in die Schlitze eingefligt werden, die
in Wanden der Struktur 20 selbst vorhanden sind, um
Kollisionen zu vermeiden. Die Steuerung, die durch
die Elektronik und das Programm ausgetibt wirde,
wurde selbst ausreichen, um die korrekte Positionie-
rung der Spannzwingen entlang der Achse A sicher-
zustellen, aber fir die zusatzliche Sicherheit ist es
méglich, auf der Struktur 8 des Uberkopf-Fahrkrans
(oder den anderen mdglichen Strukturen, die die
Weiterleitung der Spannzwingen in der Richtung A si-
cherstellen, in Ubereinstimmung mit den Schlitzen
zum Greifen in 20 kooperierende Bauteile bereitzu-
stellen, die durch Sensoren lesbar sind, welche durch
die Laufwagen 6 getragen werden (oder andere Teile
des Systems, welche die Spannzwingen tragen),
welche es ermdglichen, die Erlaubnis der Annahe-
rung der Spannzwingen nach 20 zu verweigern,
wenn die Position nicht richtig ist. Zum Beispiel kdnn-
ten die zusammenarbeitenden Bauteile aus reflektie-
rendem Material hergestellt werden, und die Senso-
ren wirden Fotozellen sein, oder Naherungsschalter
kénnten verwendet werden. Es kdnnte ebenso mog-
lich sein, die relativen Positionen der Sensoren und
der zusammenarbeitenden Bauteile zu invertieren,
aber die Kosten wirden ansteigen.

[0046] Es wirde keinen grof’en Unterschied ma-

chen, die Struktur 20 mit seitlichen Wanden auszu-
statten, die in der Lage sind, abgesenkt zu werden,
weil das Risiko der Kollision mit den Stitzen der
Stangen verbleiben wiirde.

[0047] Es wirde ebenso moglich sein, eine einzige
Biegeeinheit zu verwenden, um die Stange zu bie-
gen, wahrend sie gehalten wird, mit einer oder meh-
reren Spannzwingen, und die relative Bewegung ent-
lang der Achse A aus zuschépfen, um die Biegear-
beitsgange auf den verschiedenen Seiten auszufiih-
ren. Es wirde dann mdglich sein, den Schraubstock
53 zu eliminieren. Zum Beispiel kénnte die Stange
von Beginn an auf der zentralen Seite der Maschine
gehalten werden (in Fig. 5 zwischen der Biegema-
schine und wo der Schraubstock 53 angeordnet ist),
dann die Spannzwingen zur duf3eren Seite der Ma-
schine bewegt werden, um die Stange in den ab-
schliefenden Biegungen zu handhaben. Oder, um
Teile der Spannzwingen extern und Teile intern zu
halten. Dies nicht lediglich, um eine Einrichtung zu
bilden, die mit einer einzigen Biegeeinheit ausgestat-
tet ist, sondern ebenso innerhalb einer Einrichtung,
die mit zwei oder mehr Biegeeinheiten ausgestattet
ist, um spezielle Figuren zu erhalten, z.B. jene, die
mit allen Seiten kirzer ausgestattet sind als der mini-
male Abstand, der erreichbar ist zwischen den Biege-
zentren der zwei Biegemaschinen.

[0048] Welches System auch gewahlt wird zur Ent-
ladung, z.B. die Spannzwingen der herkdmmlichen
Hebelejektoren der Biegeinstallationen, moglicher-
weise zugeordnet einem kippbaren Tisch (32)
(Fig. 8), positioniert an der Seite der Biegemaschine
gegeniber der Ziehstation oder einer festen geneig-
ten Ebene 31 (Eig. 7) an derselben Position, kdnnte
es mdglich sein, einen beweglichen Speicherraum
28, wie denjenigen, der in der italienischen Patentan-
meldung TO 2002A000683 durch den gleichen An-
melder beschrieben wurde, noch geheim, welcher
Abteile hat oder Gefalle 27, in denen das verarbeite-
te Material abgelegt wird und eine neue Handhabung
abwartet, moglicherweise ebenso durch Weiterlei-
tungsmittel der Art, die darin beschrieben sind. Die-
ser bewegliche Speicherraum wird in einigen Fallen
eine grofl3e Breite bendtigen (in der Richtung orthogo-
nal zu A) und mdglicherweise eine héhere Anzahl
von GefalRen 27. Beim Entladen einer Spannzwin-
genvorrichtung wird es ausreichen, die Spannzwin-
genvorrichtung so auszulegen, dass sie einen ausrei-
chenden Bewegungsspielraum in der horizontalen
Richtung orthogonal zu A hat, aber falls das Entladen
mittels Gleiten auf einer geneigten Ebene 31 oder ei-
nem kippbaren Tisch 32 erfolgt, kann ihre Breite nicht
ausreichend sein, um es allen GefalRen des bewegli-
chen Speicherraums zu ermdglichen, unter der Ent-
ladeposition positioniert zu werden, wahrend der ver-
bleibende Teil des Speicherraums unter ihnen einge-
fugt wird (der Tisch in geneigter Position und die feste
geneigte Ebene werden ausreichend Héhe vom Bo-
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den haben, um den beweglichen Speicherraum unter
ihnen vorbeizulassen). Es sollte dann nutzlich sein,
eine Kettenfahrleitungsvorrichtung bereitzustellen
(geschlossener Kettenférderer), um die Stangen auf-
zusammeln, wie die Vorrichtung 30 aus Fig. 8.

[0049] Der Aufbau der Kettenfahrleitung mit geeig-
neter Breite und ihre Bereitstellung von solcher Héhe,
dass der beweglich Speicherraum unterhalb passie-
ren kann, wird sie nun von der Biegeeinrichtung in
das Gefald in der ersten Position der Kettenfahrlei-
tung entladen, und wahrend sie dann auf ihren ge-
schlossenen Kreislauf bewegt wird, wird das Gefaly
damit enden, dass es diese letzte Position einnimmt,
und es wird das gebogene Material auf dem bewegli-
chen Speicherraum entladen, welcher nun eine weit
gréRere Breite aufweisen kann.

[0050] Ferner, um die longitudinale Richtung der
Stangen zu reorientieren, kann die gleiche Struktur
(8), welche die Strukturen tragt, an welchen die
Spannzwingen befestigt sind, ebenso befahigt wer-
den, dass sie sich um eine Achse dreht, die senk-
recht oder parallel zur Liegeebene der Stangen ist.

[0051] Bevorzugt werden zwei Biegeeinheiten
ebenso wie eine Vielzahl von Ebenen bereitgestellt,
die dazu in der Lage sind, beladen zu werden, um die
Stangen zu stitzen, in der Lage sind, den verfligba-
ren Raum entlang der longitudinalen Richtung A zwi-
schen den zwei Biegeeinheiten zu fullen und/oder ex-
tern zu ihnen, in Ubereinstimmung mit dem, was in
der voranstehenden italienischen Patentanmeldung
durch den gleichen Anmelder TO 2002A000683 vor-
geschlagen wird, noch geheim zum Zeitpunkt der An-
meldung der Patentanmeldung, deren Inhalt so aus-
gelegt werden soll, dass er per Bezug einbezogen
wird. Ebenso bevorzugt kann wenigstens eine Biege-
einheit einer Hilfsstlitze zugeordnet werden, die zwi-
schen einer betriebslosen Position hinten und einer
Betriebsposition bewegbar ist, in welcher sie wenigs-
tens teilweise die drehende Scheibe oder Biegeein-
heit Uberragt, wie bereitgestellt in der vorstehenden
italienischen Patentanmeldung TO 2003A000035
durch den gleichen Anmelder, noch geheim zum Zeit-
punkt der Anmeldung der vorliegenden Anmeldung,
deren Inhalt so ausgelegt werden soll, dass er per
Bezug aufgenommen wird. Auf diese Weise wird in
einem Zyklus von Biegearbeitsgangen, der bendtigt
wird, um einen geschlossenen Bligel von viereckiger
Gestalt zu haben, beginnend von einer geradlinigen
Stange, es sichergestellt, in der abschlieRenden
Phase des Biegezyklus, dass die Endteile der Stan-
ge, die jenen Bligel ausmachen, beiderseitig angena-
hert werden, ohne das Risiko des Stérens zwischen
den Stangenteilen in Bewegung und dem zentralen
Spanndorn der Biegeeinheit und/oder den gegenu-
berliegenden Enden der Stangen.

[0052] Es ist ebenso klar, dass die Weiterleitungs-

mittel der Erfindung verwendet werden kénnen, um
die Weiterleitung der Stangen zwischen beliebigen
zwei Stationen der Fabrik zu erreichen, ebenso so-
wohl stromaufwarts als auch stromabwarts des Bie-
gens und im Allgemeinen wo immer es vorteilhaft ist,
diese Weiterleitung automatisch zu vervollstéandigen.

[0053] Selbstverstandlich, ohne dass das Prinzip
der Erfindung geéndert wird, kénnen die Konstrukti-
onsdetails und Ausfiihrungsformen breit von dem va-
riieren, was lediglich als Beispiel beschrieben und
veranschaulicht wurde, ohne dabei vom Schutzbe-
reich der vorliegenden Erfindung abzuweichen, wel-
cher in den angefligten Anspriichen definiert wird.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zur Verarbeitung von Metallstan-
gen, speziell Stangen, die zur Betonverstarkung be-
stimmt sind, aufweisend:
erste Mittel, um eine oder mehrere Stangen (B) von
einer ersten Station (20), welche Stangen, die einer
Biegeoperation in der Einrichtung unterzogen wer-
den, empfangt, zu einer Biegestation weiterzuleiten,
welche eine oder mehrere Biegeeinheiten (22) auf-
weist, und zweite Mittel zum Weiterleiten von einer
oder mehreren Stangen (B) von der Biegestation,
wenn die Stangen darin gebogen wurden, zu einer
dritten Entladestation (28), in welcher die ersten Wei-
terleitungsmittel aufweisen:

— einen Stutzrahmen (13) in der Einrichtung,

— einen oder mehrere Greifer (2), von denen jeder
aufweist:

— eine Greiferstitzstruktur (5), die auf dem Stitzrah-
men gefuhrt wird, so dass sie in der Einrichtung rela-
tiv zur Biegestation beweglich ist, wenigstens entlang
einer ersten Richtung (A), welche horizontal ist und
parallel zu einer longitudinalen Richtung der Stangen
in der Einrichtung und entlang einer zweiten Richtung
(X), welche horizontal ist und senkrecht zur longitudi-
nalen Richtung (A) der Stangen, und

— ein Paar von Klemmbacken (2a), welche auf der
Greiferstutzstruktur (5) montiert sind und die beweg-
lich sind zwischen einem gedffneten Zustand und ei-
nem geschlossenen Zustand,

wobei die Einrichtung dadurch gekennzeichnet ist,
dass:

— das Paar von Klemmbacken (2a) von dem oder je-
dem Greifer (2) auf einem Handgelenkbauteil (3)
montiert ist, welches wiederum drehbar auf der Grei-
ferstitzstruktur (5), um eine im Wesentlichen hori-
zontale Anlenkungsachse (4) montiert ist, und da-
durch, dass

— Mittel bereitgestellt sind zur Steuerung des Hand-
gelenkbauteils von jedem Greifer, um die Anlen-
kungsachse (4) herum, so dass es dazu in der Lage
ist, den Greifer (2) in einer beliebigen Position um die
Anlenkungsachse (4) relativ zur Greiferstitzstruktur
zu orientieren, wahrend die Greiferstutzstruktur dazu
in der Lage ist, entlang irgendeiner der longitudinalen
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und transversalen Richtungen (A, X) relativ zur Bie-
gestation bewegt zu werden,

— so dass der Greifer (2) dazu in der Lage ist, in ir-
gendeiner der zwei Richtungen (A, X) bewegt zu wer-
den, um eine oder mehrere Stangen (B) in der ersten
Station (20) zu greifen, sie im Wesentlichen Seite an
Seite in Bezug aufeinander in einer Ebene, die eine
erste Orientierung aufweist, zu halten und diese
Stangen (B) in der Biegestation abzusetzen, wobei er
sie immer Seite an Seite in Bezug aufeinander in ei-
ner Ebene halt, die im Wesentlichen eine zweite Ori-
entierung aufweist, welche verschieden sein kann
von der ersten Orientierung.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, worin der Stitz-
rahmen flr die Greifer ein Rahmen ist, der die Ein-
richtung um eine ausreichende Erstreckung Uber-
liegt, so dass die gleichen Greifer (2) sowohl als erste
Mittel zur Weiterleitung einer oder mehrerer Stangen
(B) von der ersten Station (20) zur Biegestation, als
auch als zweite Mittel zur Weiterleitung einer oder
mehrerer Stangen (B) von der Biegestation zur drit-
ten Entladestation (28) verwendet werden kénnen.

3. Einrichtung nach Anspruch 1, in welcher die
oder jede Biegeeinheit (22) eine drehende Scheibe
zum Stutzen der zu biegenden Stangen aufweist, mit
einem zentralen axialen Spanndorn (23), um wel-
chen die Stangen gebogen werden, und einem ex-
zentrischen Biegestift (24) zum Biegen der Stangen
um den Spanndorn, ebenso wie ein Stolelement
(25), gegen welches die Stangen lateral wahrend der
Biegeoperation anliegen, wobei der Spanndorn (23)
und das Stoflelement (25), die zwischen sich einen
Spalt zur Aufnahme der zu biegenden Stangen vor-
geben, Seite zu Seite aneinander in einer Ebene an-
geordnet sind, die im Wesentlichen senkrecht auf die
Ebene der Biegescheibe (21) ist.

4. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Greiferstitzstruk-
tur (5) ebenso in einer dritten Richtung beweglich ist,
welche senkrecht auf die Arbeitsebene (21) der Bie-
gestation ist.

5. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsebene (21)
der Biegestation horizontal ist, so dass die voranste-
hende dritte Bewegungsrichtung der Greiferstutz-
struktur (5) die vertikale Richtung ist.

6. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsebene (21)
der Biegestation relativ zur horizontalen Ebene ge-
neigt ist, so dass die voranstehende dritte Bewe-
gungsrichtung der Greiferstitzstruktur (5) relativ zur
vertikalen Richtung geneigt ist.

7. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Greiferstitzstruk-

tur (5) auf einem Schlitten oder einem Laufwagen (6)
montiert ist, welcher entlang einer Uberkopf-Monta-
getragerstruktur (8) beweglich ist, welche wiederum
in der Weise eines Uberkopf-Fahrkrans relativ zum
Stutzrahmen (13) beweglich ist.

8. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Greiferstutzstruk-
tur (5) verschiebbar entlang der dritten Richtung auf
einem Schlitten oder Laufwagen (6) montiert ist, wel-
cher entlang einer Uberkopf-Montagetrégerstruktur
(8) beweglicht ist, welche wiederum nach Art eines
Uberkopf-Fahrkrans relativ zum Stiitzrahmen (13)
beweglich ist.

9. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die zwei Bewegungs-
richtungen des Schlittens oder Laufwagens (6) und
der Uberkopf-Montagetragerstruktur (8) horizontal
sind und die dritte Bewegungsrichtung der Greifer-
stutzstruktur vertikal ist.

10. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die zwei Bewegungs-
richtungen des Schlittens oder Laufwagens (6) und
der Uberkopf-Montagetragerstruktur (8) horizontal
sind und die dritte Bewegungsrichtung der Greifer-
stutzstruktur sowohl zur Vertikalen als auch zur Hori-
zontalen geneigt ist.

11. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Viel-
zahl von Greifern (2) aufweist, deren jeweilige Schilit-
ten oder Laufwagen (6) auf einer gemeinsamen
Uberkopf-Montagetrégerstruktur (8) getragen wer-
den.

12. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Viel-
zahl von Greifern (2) aufweist, deren jeweilige Schlit-
ten oder Laufwagen (6) entlang jeweiliger Uber-
kopf-Montagetragerstrukturen (8) beweglich sind, die
dazu in der Lage sind, in der Weise von Uber-
kopf-Fahrkranen auf der Stutzstruktur (13) zu gleiten.

13. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stangen (B) in ei-
ner im Wesentlichen horizontalen Ebene in der ers-
ten Station (20) eingeordnet sind und in einer im We-
sentlichen vertikalen Ebene oder irgendwie betracht-
lich relativ zur horizontalen geneigten Richtung in der
Biegestation.

14. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Station (20)
eine Bank (50) aufweist, auf der die Stangen bereit-
gestellt werden, um in Segmente von vorbestimmter
Lange geschnitten zu werden.

15. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 14,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Biegestation zwei
gegenseitig beabstandete Biegeeinheiten (22) auf-
weist, die lateral relativ zur Bank (50) positioniert
sind, auf der die geschnittenen Stangen abgesetzt
werden, um entsprechend vorbestimmten Formen
gebogen zu werden, und worin die zwei Biegeeinhei-
ten (22) beweglich sind in Bezug aufeinander in der
longitudinalen Richtung (A) der Stangen.

16. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass auf der Bank (50) Mit-
tel bereitgestellt sind, um die zu schneidenden Stan-
gen (B) longitudinal in Position anzuordnen, auf sol-
che Weise, dass die geschnittenen Stangen bereits
in der korrekten Position sind in Bezug auf die longi-
tudinale Richtung (A) relativ zu den Biegeeinheiten
(22), wobei die Weiterleitungsmittel folglich die Stan-
gen von der Bankebene (50) zu den Maschinen (22)
weiterleiten, ohne dass sie ihre longitudinale Position
andern.

17. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ebene, welche die
Stangen in der ersten Station aufnimmt, durch die
oberen Verzweigungen von einer Vielzahl von End-
losketten (30) vorgegeben wird, die in vertikalen Ebe-
nen parallel zur transversalen Richtung (X) angeord-
net sind, oder durch eine Vielzahl von gegenseitig pa-
rallelen Schraubenférderern.

18. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass sie mit Mitteln zur Ent-
ladung von Stangen bereitgestellt ist, welche nicht ei-
ner Biegeoperation von der Bank ausgesetzt sind,
auf ihrer Seite gegenuberliegend jener, die der Biege-
station gegenuberliegt.

19. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine oder mehrere
Walzspuren oder eine oder mehrere von Speicherab-
teilen aufweist, um die Stangen aufzunehmen, die
auf der gegenuberliegenden Seite entladen werden,
welche nicht einer Biegeoperation unterzogen wer-
den sollen.

20. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Handgelenkbau-
teil (3) von jedem Greifer (2) drehbar um die Anlen-
kungsachse (4) herum auf einer Struktur montiert ist,
welche schwenkbar durch die Greiferstitzstruktur (5)
gestutzt wird, um eine Achse herum parallel zur drit-
ten Richtung.

21. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass dem Greifer Sensor-
mittel zugeordnet sind, die dazu in der Lage sind, Po-
sitionen entlang der Stangen zu detektieren, an de-
nen die Stangen gegriffen werden kénnen.

22. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Biegestation zwei
Biegeeinheiten (22) aufweist, die voneinander beab-
standet sind und die in der longitudinalen Richtung
(A) der Stangen (B) ausgerichtet sind, sowohl wie
eine Vielzahl von herabsenkbaren Tischen zum Stit-
zen der Stangen zwischen den zwei Biegeeinheiten
(22), wobei die Tische angehobene Positionen auf-
weisen, in welchen sie eine Stltzebene fir die Stan-
gen im Raum entlang der longitudinalen Richtung (A)
zwischen den zwei Biegeeinheiten vorgeben oder
ebenso longitudinal auRerhalb des Raumes.

23. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Bie-
geeinheit (22) einer Hilfsstiitze zugeordnet werden
kann, die beweglich ist zwischen einer betriebslosen
zurlickgezogenen Position und einer Betriebspositi-
on, in welcher sie wenigstens teilweise die drehende
Scheibe der Biegeeinheit Giberragt, auf solche Weise,
dass in einem Zyklus von Biegearbeitsschritten, die
bendtigt werden, um einen geschlossenen Bligel von
viereckiger Gestalt ausgehend von einer geradlini-
gen Stange zu erhalten, es sichergestellt wird, in der
letzten Phase des Biegezyklus, dass die Endteile der
Stange, welche jeden Biigel aufbauen, gegeneinan-
der angenahert werden, ohne dass es das Risiko von
Stérungen zwischen den Stangenteilen, die sich in
Bewegung befinden, und dem zentralen Spanndorn
der Biegeeinheit und/oder den gegeniberliegenden
Enden der Stangen besteht.

24. Einrichtung wie beansprucht in Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die oder jede Biege-
einheit Mittel zur Justage des Abstandes zwischen
dem Spanndorn (23) und dem StoRRorgan (25) in ei-
ner Richtung transversal zur longitudinalen Richtung
(A) und Steuerungsmittel zum Anweisen der Justa-
gemittel, automatisch die Breite des Raumes zur Auf-
nahme der Stangen als Funktion des Durchmessers
der Stangen zu justieren, umfasst.

25. Verfahren zur Weiterleitung einer Vielzahl
von Stangen (B) in einer Einrichtung zur Verarbeitung
von Metallstangen, speziell Stangen, die zur Beton-
verstarkung bestimmt sind, in welchem die Einrich-
tung erste Mittel zur Weiterleitung einer oder mehre-
rer Stangen (B) aus einer ersten Station (20) auf-
weist, welche die Stangen aufnimmt, die einer Biege-
operation unterzogen werden sollen in der Einrich-
tung zu einer Biegestation, aufweisend eine oder
mehrere Biegeeinheiten (22), und zweite Mittel zur
Weiterleitung einer oder mehrerer Stangen (B) von
der Biegestation, wenn die Stangen gebogen wur-
den, zu einer dritten Entladestation (28), in welcher
die Weiterleitungsmittel aufweisen:

— einen Stutzrahmen (13) in der Einrichtung,

— einen oder mehrere Greifer (2), von denen jeder
enthalt:

— eine Greiferstitzstruktur (5), die auf den Stltzrah-
men gefuhrt wird, so dass sie in der Einrichtung rela-
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tiv zur Biegestation wenigstens entlang einer ersten
Richtung (A) beweglich ist, welche horizontal und pa-
rallel zu einer longitudinalen Richtung der Stangen in
der Einrichtung ist, und entlang einer zweiten Rich-
tung (X), welche horizontal und senkrecht zur longitu-
dinalen Richtung (A) der Stangen ist, und

— ein Paar von Klemmbacken (2a), die auf der Grei-
ferstitzstruktur (5) montiert sind und beweglich sind
zwischen einem gedffneten Zustand und einem ge-
schlossenen Zustand,

wobei das Verfahren dadurch gekennzeichnet ist,
dass

— das Paar von Klemmbacken (2a) auf dem oder je-
dem Greifer (2) auf einem Handgelenkbauteil (3)
montiert sind, welches wiederum drehbar montiert ist
auf der Greiferstutzstruktur (5) um eine im Wesentli-
chen horizontale Anlenkungsachse (4) herum, und
dadurch, dass

—die Drehung des ersten Handgelenkbauteils von je-
dem Greifer um die Anlenkungsachse (4) herum zur
Orientierung des Greifers (2) in jeder Winkelposition
um die Anlenkungsachse (4) herum relativ zur Grei-
ferstitzstruktur gesteuert wird, wahrend die Greifer-
stutzstruktur in der Lage ist, entlang irgendeiner der
longitudinalen und transversalen Richtungen (A, X)
relativ zur Biegestation bewegt zu werden,

— die ersten Weiterleitungsmittel auf solche Weise
gesteuert werden, dass sie eine oder mehrere Stan-
gen (B) in der ersten Station (20) greifen, welche im
Wesentlichen Seite an Seite in einer ersten Ebene
angeordnet sind, welche eine erste Orientierung auf-
weist, und dass sie die Stangen in der Biegestation
ablegen, so dass sie Seite an Seite in einer zweiten
Ebene angeordnet sind, die eine zweite Orientierung
aufweist, welche verschieden sein kann von der ers-
ten Orientierung.

26. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Weiterleitungsbe-
wegungen der Stangen von der ersten Station (20)
zur Biegestation und von der Biegestation zur Entla-
destation (28) durch die gleichen Greifer (2) ausge-
fuhrt werden.

27. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Ebene der
Anordnung der Stangen in der ersten Station (20) im
Wesentlichen horizontal ist.

28. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Anord-
nungsebene der Stangen in der Biegestation im We-
sentlichen vertikal oder irgendwie betrachtlich ge-
neigt relativ zur Horizontalen ist.

29. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 25, in
welchem die oder jede Biegeeinheit (22) eine
Schwenkscheibe aufweist zum Stitzen der zu bie-
genden Stangen, mit einem zentralen Spanndorn
(23), um welchen die Stangen gebogen werden, und

einem exzentrischen Biegestift (24) zum Biegen der
Stangen um den Spanndorn herum, sowohl wie ein
StolRelement (25), gegen welches die Stangen lateral
wahrend des Biegearbeitsschrittes anliegen, wobei
der Spanndorn (23) und das StoRRelement (25) zwi-
schen sich einen Spalt zur Aufnahme der zu biegen-
den Stangen vorgeben, in welchen die Stangen Seite
an Seite zueinander in einer Ebene im Wesentlichen
senkrecht zur Ebene der Biegescheibe gelegt wer-
den.

30. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 26,
dadurch gekennzeichnet, dass das Handgelenkbau-
teil (3) von jedem Greifer (2) drehbar um die Anlen-
kungsachse (4) herum auf einer Struktur montiert ist,
welche drehbar gestiitzt wird durch die Greiferstitz-
struktur (5) um eine Rotationsachse (200) herum,
welche senkrecht auf die voranstehende Anlen-
kungsachse (4) ist, und dadurch, dass nach dem Bie-
gearbeitsschritt die Greifer (2) die gebogenen Stan-
gen (B) in der voranstehenden Biegestation erfas-
sen, nachdem die Greifer (2) um die Drehachse (200)
herum gemal der Orientierung der Teile der geboge-
nen, zu greifenden Stangen orientiert wurden.

31. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 30,
dadurch gekennzeichnet, dass die gebogenen Stan-
gen in der Nahe der Projektion ihres Schwerpunkts
entlang der transversalen Richtung (X) und/oder der
longitudinalen Richtung (A) gegriffen werden.

32. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 31,
dadurch gekennzeichnet, dass Mittel bereitgestellt
werden zur Steuerung der Greifer, welche program-
mierbar sind, um die Position des Schwerpunkts der
Stangen zu berechnen.

33. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stangen in der
ersten Station (20) mittels der Greifer (2) gegriffen
werden, nachdem die Stangen alle mit den Lamellen
der Rippen in der gleichen Richtung orientiert sind.

34. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Greiferstutzstruk-
tur (5) ebenso in einer dritten Richtung bewegbar ist,
die senkrecht ist auf die Arbeitsebene (21) der Biege-
station.

35. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die oder jede Biege-
einheit (22) mit Anordnungsmitteln ausgestattet ist,
z.B. Stangenstomitteln zum Anordnen der Stangen
in der korrekten longitudinalen Position.

36. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Punkte, an wel-
chen die Stangen gegriffen werden in der ersten Sta-
tion, als Funktion von einem oder mehreren Parame-
tern aus Gewichtsverteilung, Lange und Durchmes-
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ser der Stangen berechnet werden.

37. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 29,
dadurch gekennzeichnet, dass, wenn die gebogenen
Stangen von der Biegestation entladen werden, der
Abstand der longitudinalen Richtung (A) zwischen
den Greifern (2) und den Spanndornen (23) der Bie-
geeinheiten berechnet wird als Funktion von einem
oder mehreren der folgenden Parameter: Stange-
durchmesser, Stangenlénge, Lange des Uberhang-
segmentes Uber den nachsten Greifer hinaus.

38. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, dass programmierbare Mit-
tel bereitgestellt werden zur Steuerung der Bewe-
gung des oder jedes Greifers (2), welche die Ge-
schwindigkeit der Bewegung steuern als Funktion
von einem oder mehreren Parametern, gewahlt aus:
Stangendurchmesser, Lange des Endsegmentes der
Stange, die Uber den nachsten Greifer hinaus positi-
oniert ist, Gewicht der Stangen, Gestalt der Stangen
(im Fall der gebogenen Stangen), Anzahl der Stan-
gen.

39. Verfahren wie beansprucht in Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, dass eine einzige Biege-
einheit (22) in der Biegestation bereitgestellt ist und
dass wenigstens ein Greifer (2) ebenso verwendet
wird, um die Stangen in der longitudinalen Richtung
(A) relativ zur Biegeeinheit zu fordern, um die bend-
tigten Biegungen in verschiedenen Segmenten der
Stangen zu erzielen.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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