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(54) VERFAHREN ZUR MASCHINELLEN HERSTELLUNG EINER BEWEHRUNGSMATTE

(57) Verfahren zur maschinellen Herstellung
einer Bewehrungsmatte (1) bei dem meh- \/
rere im Wesentlichen parallele, voneinan- Q
der beabstandete Querstébe (2) mit meh-
reren voneinander beabstandeten Léngs-
stdben (3) rasterférmig ausgerichtet und
miteinander verschweil’t werden, wobei in
einem Schweildtakt mehrere, insbesondere =/ K
alle, Langsstébe (3) mit dem selben Quer-
stab (2) verschweiflt werden und die
Langsstabe (3) vor jedem Schweifdtakt in
Bezug auf den jeweiligen Querstab (2) la-
gejustiert werden.
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Zusammenfassung

Verfahren zur maschinellen Herstellung einer Bewehrungsmatte (1) bei dem mehrere im
Waesentlichen parallele, voneinander beabstandete Querstabe (2) mit mehreren voneinander
beabstandeten Langsstaben (3) rasterformig ausgerichtet und miteinander verschweifdt
werden, wobei in einem Schweilitakt mehrere, insbesondere alle, Langsstabe (3) mit dem
selben Querstab (2) verschweiltt werden und die Langsstébe (3) vor jedem Schweifdtakt in

Bezug auf den jeweiligen Querstab (2) lagejustiert werden.

(Fig. 3)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur maschinellen Herstellung einer Bewehrungsmatte,
bei dem mehrere im Wesentlichen parallele, voneinander beabstandete Querstébe mit
mehreren voneinander beabstandeten Léngsstdben rasterformig ausgerichtet und
miteinander verschweiflt werden, wobei in einem Schweifitakt mehrere, insbesondere alle,
Langsstébe mit dem selben Querstab verschweif}t werden, angegeben werden.

Bisher war es ublich, die Quer- und Léngsstébe einmalig rasterférmig auszurichten, in dieser
ausgerichteten  Position zu fixieren, was beispielsweise mittels geeigneter
Fuhrungseinrichtungen erfolgte, und miteinander zu verschweillen. Diese Verfahren eignen
sich zwar zur Herstellung gleichméRig gerasteter Bewehrungsmatten, bei denen die Lings-
und Querstabe rechtwinkelig zueinander angeordnet sind, Sonderformen sind mit derartigen
Verfahren aber kaum realisierbar.

Eine Aufgabe der Erfindung ist es, ein neuartiges Verfahren der eingangs erwihnten Art
dahin gehend zu verbessern, dass auch die Herstellung von Bewehrungsmatten mit
unregeimaligem Raster bzw. rasterlosen Bewehrungsmatten erlaubt.

Die Erfindung |5st diese Aufgabe, indem die Langsstébe vor jedem Schweiftakt in Bezug auf
den jeweiligen Querstab lagejustiert werden, wobei zur Anpassung an die vielfaltigen
unterschiedlichen statischen Anforderung, die an die herzustellenden Bewehrungsmatten
gerichtet sind, gemaR einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung vorgesehen
sein kann, dass die Léngsstibe in Bezug auf die Querstiabe mit unterschiedlichen Absténden

2ueinander lagejustiert werden.

Es wird also im Vergieich zu den bisher bekannten Verfahren ein zusétzlicher

Verfahrensschritt, namlich der des Positionierens der Lingsstibe vor dem Schweifitakt
angefiihrt.

GemaR einer weiteren Ausfuhrungsform des erfindungsgemé&fen Verfahrens werden dabei
die Léngsstdbe vor dem ersten Schweifitakt mittels einer Transporteinrichtung einer
Schweieinrichtung zugefiihrt, bevor sie mittels einer Positioniervorrichtung in Bezug auf den
ersten Querstab, mit dem sie verschweifit werden, lagejustiert und verschweif’t werden,
wobei es sich fir eine besonders einfache und effiziente Ausrichtung der Quer- und
Langsstabe zueinander als glinstig herausgestelit hat, wenn die Langsstabe zwischen den
einzelnen Schweiltakten frei bewegbar gelagert sind.
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Als SchweifStakt wird dabei jener Arbeitsvorgang verstanden, bei dem die Langsstébe mit ein
und demselben Querstab verschweifit werden. Dieser Schweilvorgang kann beispielsweise
von einem verfahrbaren Schweillkopf der nacheinander den ersten Léngsstab, den zweiten
Langsstab, den dritten Langsstab usw. mit dem einen Querstab verschweiftt oder von
mehreren Schweillképfen, die gleichzeitiy den ersten, den zweiten, den dritten usw.
L&ngsstab mit dem einen Querstab verschweillen, durchgefiihrt werden.

Dadurch, dass die Langsstabe erfindungsgemiR nur mehr vor dem ersten Schweifttakt der
Schweifeinrichtung zugefiihrt werden und die Langsstibe zwischen den einzelnen
Schweibtakten frei bewegbar gelagert sind, und sie vor jedem SchweiRtakt in Bezug auf den
jeweiligen Querstab lagejustiert werden, ist es nicht mehr notwendig, die Langsstébe
wiéhrend des gesamten Herstellungsvorganges fiir eine Bewehrungsmatte mittels geeigneter
Flhrungseinrichtungen Lage zu fixieren.

Gem&R einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist vorgesehen, dass die
‘Léngsstibe mittels der Positioniervorrichtung direkt der Transporteinrichtung entnommen
und lagejustiert werden, wofiir es sich als giinstig herausgestelit hat, wenn die
Positioniervorrichtung wenigstens ein vertikal bewegbares Flhrungselement fiir einen
Langsstab aufweist.

Eine besonders einfache L&sung ergibt sich dabei, wenn die Querstibe unten und die
Langstdbe oben angeordnet werden. In diesem Fall kann gemiaR einem weiteren
Ausflihrungsbeispiel der Erfindung die Entnahme und Lagejustierung der Léngsstibe durch
Absenken der Positioniervorrichtung von oben erfoigen.

Als wirtschaftlich sinnvoll hat es sich dabei herausgestellt, wenn das Verschweillen der
Querstdbe mit den Lingsstaben mittels einer Schweileinrichtung erfolgt, die mehrere
bewegbar angeordnete SchweiRkdpfe, deren gegenseitige Lage horizontal und/oder vertikal
veranderbar ist, aufweist, wobei Bewehrungsmatten mit schrég zu den Querstiben
verlaufenden Léngstdben in einfacher Weise dann realisierbar sind, wenn der horizontale
Abstand zwischen wenigstens zwei Schwelillkéapfen in Bezug auf die Langserstreckung des
Querstabes bei zwei aufeinander folgenden Schweiltakten verandert wird,

Eine konstruktiv einfache und robuste Losung wird weiters erreicht, wenn gem#R einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsgeménen Verfahrens die Positioniervorrichtung
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mit der Schweifleinrichtung verbunden ist und mit dieser gemeinsam vertikal und/oder
horizontal bewegt wird, wobei eine besonders flexible Anpassung an die verschiedensten
Anforderungen dann in einfacher Weise ermdglich wird, wenn an wenigstens einem
Schweilkopf der Schweifeinrichtung ein Fihrungselement der Paositioniervorrichtung
angeordnet ist und das Fihrungselement mit dem SchweiRkopf gemeinsam bewegt wird.

Obwohl es grundsétzlich denkbar wire, die Lingsstébe direkt von einer Richtmaschine
gerichteten Schweileinrichtung zuzufiihren und diese erst nach dem Fertigstellen der
Bewehrungsmatte abzuliingen ist gemaR sinem weiteren bevorzugten Ausfithrungsbeispiel
der Erfindung vorgesehen, dass die Quer- und/oder Langsstibe vor dem rasterfdrmigen
Ausrichten auf eine vorbestimmte Lénge geschnitten werden.

Die Erfindung betrifft eine Bewehrungsmatte mit mehreren im Wesentlichen parallelen,
voneinander beabstandeten Querstiben und mehreren voneinander beabstandeten
Léngsstdben, wobei die Quer- und Lingsstibe rasterformig angeordnet und miteinander
verbunden, insbesondere verschweifit, sind. Weiters soll ein Verfahren zur maschinellen
Herstellung siner Bewehrungsmatte angegeben werden.

Bei den bisher bekannten Bewehrungsmatten sind die Quer- und Langsstébe in einem
regelméfligen Raster angeordnet, wobei die Quer- und Langsstidbe im Wesentlichen normal
zueinander verlaufen. Anders ausgedriickt unterteilen die Quer- und Laéngsstdbe bei den
bisher bekannten Bewehrungsmatten die Fliache der Matte regelmanig.

Um nun den gestiegenen Anforderungen an die statischen Eigenschaften derartiger
Bewehrungsmatten gerecht werden zu kénnen, was insbesondere dann notwendig ist, wenn
die Matten nach dem Schweilen gebogen werden sollen, hat es sich die Erfindung zur
Aufgabe gemacht, eine Bewehrungsmatte der eingangs erwahnten Art zu schaffen, die
sowohl in Léngs- als auch in Querrichtung unterschiedlichen statischen Anforderungen
gerecht werden kann, was insbesondere durch eine ungleichméafige Unterteilung der Flidche
der Matte erreicht werden kann.

Erfindungsgeméf wird diese Aufgabe dadurch geldst, dass wenigstens ein Lingsstab
schrég zu den Querstében verlaufend mit diesen verbunden ist,

30/07 2008 MI 10:11 [SE/EM NR 8173] @008
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Verlaufen dabei die anzuordnenden Léngsstidbe im Wesentlichen parallel, ergibt sich ein
rautenformiges Raster, welches eine Anpassung an unterschiedliche statische Erfordemisse
insbesondere bei gebogenen Matten ermdglicht.

Eine weitaus flexiblere Bewehrungsmatte kann gemdR einem bevorzugten
Ausfihrungsbeispiel der Erfindung dann erreicht werden, wenn sich die gedachten
Verlangerungen von wenigstens zwei nebeneinander angeordneten Lingsstibe in einem
Punkt miteinander schneiden, wobei es sich als giinstig herausgestellt hat, wenn wenigstens
ein Langsstab mit mehreren Querstiben einen von 90° verschiedenen Winkel einschliefit.
Derartige Bewehrungsmatten kommen beispielsweise im Tunnel- und Strafenbau zum
Einsatz.

Je nach Erfordernis kann dabei gemafR einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
wenigstens ein Langsstab mit mehreren Querstiben einen Winkel zwischen 70° und 89°,
vorzugsweise zwischen 85° und 88°, einschlieen.

Wetters soll eine Schweifleinrichtung zum Verbinden von mehreren zueinander rasterférmig
ausgerichteten Quer- und Léngsstében zu einer Bewehrungsmatte mit mehreren bewegbar
angeordneten Schweilkopfen, deren gegenseitige Lage horizontal und/oder vertikal
verénderbar ist, angegeben werden.

Bei den bisher bekannten Schweifieinrichtungen erfoigt das Positionieren der Léngsstdbe in
Bezug auf die Querstébe entweder héndisch oder mittels gesigneter Flhrungseinrichtungen,
die gleichzeitig dem Transport der Léngsstébe dienen kénnen.

Derartige SchweiReinrichtungen eignen sich besonders fiir Bewehrungsmatten mit einem
regelmaligen Raster und kénnen sogar zur Herstellung von Bewehrungsmatten, bei denen
die Langsstdbe in einem unregelméRigen Raster, das heifit mit verschiedenen Abstanden

zueinander angeordnet sind, verwendet werden.

Die Erfindung hat es sich zur Aufgabe gemacht, eine Schweilteinrichtung der eingangs
erwédhnten Art anzugeben, mit der die Langsstibe ohne Einschrénkung an Jeder beliebigen |
Stelle mit den Querstében verschweifst werden kénnen. 4 i
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Dies wird erfindungsgemaR dadurch erreicht, dass an der SchweiReinrichtung eine
Positioniervorrichtung angeordnet ist, die mehrere Fuhrungselemente aufweist und mit der
Schweilleinrichtung gemeinsam bewegbar ist, wobei es sich als giinstig erwiesen hat, wenn
an wenigstens einem Schweiflkopf der Schweilleinrichtung ein Fiihrungselement der
Positioniervorrichtung angeordnet ist.

Dadurch, dass die Positioniervorrichtung nunmehr gemeinsam mit der Schweileinrichtung
verfahrbar ist, kann auf gesonderte Fihrungseinrichtungen fir die Langsstibe verzichtet
werden.

Dabei kann die Flexibilitat hinsichtlich der herzustellenden Matten und der geforderten
Raster wesentlich erhGht werden, wenn an jedem Schweilkopf der Schweileinrichtung ein
FGhrungselement der Positioniervorrichtung angeordnet ist. Eine konstruktiv einfache
Losung sieht dabei vor, dass das Fihrungselement v-férmig ausgebildet, was sich
insbesondere dann als vorteilhaft herausgestellt hat, wenn die Positionierung der Léngsstébe
an den Querstében sowie das Verschweillen von aben erfolgt, das heilt, die Querstibe sind
in der hergestellten Bewehrungsmatte unten und die Léngsstébe oben angeordnet.

Ein weiteres Ausfihrungsbeispiel sieht vor, dass das Fihrungselement zangenformig
ausgebildet ist.

Die Erfindung betrifit weiters eine Anlage zur Herstellung einer gerasterten
Bewehrungsmatte mit einer erfindungsgeméaRen Schweilleinrichtung sowie die Verwendung
einer derartigen Anlage im erfindungsgeméifien Verfahren.

Dadurch wird eine flexible Mattenschweilanlage erreicht, mit der beliebige beziglich ihrer
Ausmalle und Anordnung der Lings- und Querstibe zueinander flexible Bewehrungsmatten
hergestellt werden kénnen, wofir es sich gemaR einer weiteren Ausflihrungsform der
Erfindung als vorteilhaft herausgestellt hat, wenn die Anlage eine CAD/CAM basierte
Steuereinrichtung zum Steuern der Positionier- und/oder Schweileinrichtung aufweist.

Ebenso soll eine nach diesem Verfahren in einer derartigen Anlage hergestelite
Bewehrungsmatte von der Erfindung erfasst sein.
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Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden anhand der nachfolgenden
Figurenbeschreibung unter Bezugnahme auf die in der Zeichnung dargesteliten
Ausflhrungsbeispiele naher erldutert. Darin zeigen:

Fig. 1 bis 3 Draufsichten  auf unterschiedliche Ausflihrungsbeispiele
erfindungsgeméfer Bewehrungsmatten,

Fig. 4 bis 6 in Seitenansicht die Verfahrensschritte zur Herstellung einer
Bewshrungsmatte,

Fig. 4a, 4b, 5a und 6a Vorderansichten der Verfahrensschritte zur Herstellung einer
Bewehrungsmatte,

Fig. 7 einen Querstab mit angeschweifdten Léngsstiaben und

Fig. 8 den Querstab aus Fig. 7 in gebogenem Zustand.

Die Fig. 1 bis 3 zeigen Draufsichten auf Bewehrungsmatten 1, wobei die Abstinde Q
zwischen den Querstdben 2 regeimaRig sind und die einzelnen Querstibe 2 parallel
nacheinander angeordnet sind. Die Léngsstabe 3 sind auf den Querstaben 2 angeordnet,
wobei jeweils einige Lingsstdbe 3 schrig zu den Querstdben 2 verlaufend mit diesen
verbunden sind. Der Abstand L zwischen den einzelnen Langsstiben 3 variiert teilweise
stark. Somit ergibt sich ein unregelmafiges Raster mit verschieden groflen Fléchen
zwischen den Quer- und Léngsstaben. Der Abstand zwischen den Kreuzungspunkten
entlang der Querstibe 2 ist mit S bezeichnet,

Fig. 4 korrespondiert mit den Fig. 4a und 4b, wobei Fig. 4 eine Seitenansicht einer Anlage 9
zur Herstellung einer gerasterten Bewehrungsmatte 1 und die Fig. 4a und 4b eine
ausschnittsweise Vorderansicht einer solchen Anlage 9 zeigt. In diesen Figuren sind
Vorbereitungsschritte bis  zum ersten Schweiltakt bei der Herstellung einer
Bewehrungsmatte 1 dargestelit. In Fig. 4 ist hierbei die Transportvorrichtung 4 schematisch
gezeigt, welche die Lingsstabe 3 transportiert. Dabei kann die Transportvorrichtung 4 einen
magnetischen Bereich aufweisen, an dessen Unterseite in einem regelméRigen Raster in
den Rasterschilitzen 10 die bendtigten Léngsstabe 3 gehalten bzw. transportiert werden
(siehe Fig. 4a). AnschlieRend verfahren die Flhrungselemente 7 der Positioniervorrichtung 6
entsprechend der gewiinschten Posmonlerung der Langsstibe 3 oberhalb der Querstabe 2
(siehe Fig. 4b). Diese Fuhrungselemente 7 sind dabei v-formig ausgebildet, wobel die
Offnungsweite wenigstens der Breite von zwei Rasterschlitzen 10 der Transportvornchtung 4
entspricht. Der Abstand zwischen den Rasterschlitzen 10 liegt bei einer konkreten
Ausflihrung bei 25 mm. Da jedoch die gewiinschten Abstinde zwischen den Léngsstiben 3

30/07 2008 MI 10:11 [SE/EM NR 8173] @011
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unterschiedlichste Werte aufweisen kénnen, wird durch die Flhrungselemente 7 eine
Lageverénderung um den Abstand R durchgefiihrt.

In Fig. 5 bzw. Sa zeigt 16st die Positioniervorrichtung 6 die Léngsstdbe 3 von der
Transporteinrichtung 4 und bewegt diese in Richtung der Querstibe 2. Dabei werden, wie
aus Fig. 5a ersichtlich, die Langsstibe 3 gemal der verfahrbaren Position der
Fuhrungselemente 7 in der V-Form zentriert, sodass die géewlinschten horizontalen Abstande
S zwischen den Léngsstaben 3 entlang der Querstiabe 2 erreicht wird. Dieser Abstand S
entspricht dem gewiinschten Abstand zwischen den Léngsstiben 3 Gber einem Querstab 2.
Die Position bzw. Lage der Lingsstidbe 3 verindert sich hierbei gegeniiber den in den
regeiménigen Rasterschlitzen 10 eingenommenen Positionen um den Abstand R.

Fig. 8 bzw. 6a zeigt den ersten Schweiltakt, bei dem die Schweiftképfe 8 der
SchweiRvorrichtung § am Kreuzungspunkt der Quer- und Langsstébe 2, 3 diese miteinander
verschweiflen. In Fig. 6 sind hierbei die Fiihrungselemente 7 und die Schweiftkbpfe 8
schematisch dargestellt, wobei bevorzugt das Flhrungselement 7 am Schweillkopf 8
angeordnet ist, um eine moglichst exakte Positionierung und somit Bestimmung des
Abstandes S 2u erreichen.

Die genannten Fig. 4 bis 6 beschreiben das erfindungsgemaRe Verfahren bis zum den
ersten Schweilltakt, bis zu dem auch die Transportvorrichtung 4 im Einsatz ist. Beim zweiten
und den nachfolgenden Schweilitakten sind nur mehr die Schritte, die in den Fig. 5 und 5a
bzw. Fig. 6 und 6a dargestellt sind, notwendig. Je nach gewiinschtem Abstand S zwischen
den Schweiflpunkten justieren dabei die Flhrungselemente 7 der Positioniervorrichtung 6
die Langsstébe 3 entlang der Querstibe 2, wobei die Schweikpfe 8 der
SchweiRvorrichtung 5 das Verschweifien gleichzeitig oder nacheinander durchfiihren
kdnnen.

Eine Grundidee der Erfindung besteht also darin, die Langsstabe nach dem ersten
Schweiltakt nicht mehr dauernd mittels einer geeigneten Fuhrungseinrichtung zu fixieren,
sondern diese vor jedem Schweiltakt in ihrer Lage zu justieren.

Die Fig. 7 und 8 zeigen einen Querschnitt einer Bewehrungsmatte 1 mit den konkret
angegebenen Abstanden S zwischen den Langsstaben 3. Fig. 8 zeigt dabei den Ausschnitt
der Bewehrungsmatte 1 in gebogenem Zustand. Die Abstdnde S werden schon bei der
Herstellung der Bewehrungsmatte 1 (siehe Fig. 7) entsprechend der spater gewiinschten
Biegung vorgesehen. Somit sind die Langsstdbe 3 fiir die gewlnschte Endposition der
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Bewehrungsmatte 1 optimiert, sodass durch relativ geringen Materialeinsatz hohe statische
Stabilitét in einem spéter mit Beton ausgegossenem Korb erreicht wird.

Innsbruck, am 30. Juli 2008
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur maschinellen Herstellung einer Bewehrungsmatte bei dem mehrere im
Wesentlichen paraliele, voneinander beabstandete Querstdbe mit mehreren
voneinander beabstandeten L&ngsstédben rasterformig ausgerichtet und miteinander
verschweillt werden, wobei in einem Schweilitakt mehrere, insbesondere alle,
Langsstibe mit dem selben Querstab verschweiltt werden, dadurch gekennzeichnet.'
dass die Langsstébe (3) vor jedem Schweifdtakt in Bezug auf den jeweiligen Querstab
(2) lagejustiert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Léngsstibe (3) in
Bezug auf die Querstibe (2) mit unterschiedlichen Abstanden (L) zueinander
lagejustiert werden,

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Langsstdbe
(3) vor dem ersten Schweilltakt mittels einer Transporteinrichtung (4) einer
Schweileinrichtung (5) zugefihrt werden, bevor sie mittels einer
Positioniervorrichtung (6) in Bezug auf den ersten Querstab (2), mit dem sie
verschweiflt werden, lagejustiert und verschweifdt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Léngsstdbe (3) mittels der Positioniervorrichtung (6) direkt der Transporteinrichtung
(4) entnommen und lagejustiert werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Positioniervorrichtung (6) wenigstens ein vertikal bewegbares Fihrungselement (7)
flr einen Langsstab (3) aufweist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Entnahme und Lagejustierung der Langsstibe (3) durch Absenken der

Positioniervorrichtung (6) von oben erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Léngsstébe (3) zwischen den sinzelnen Schweilttakten frei bewegbar gelagert sind.

63735 20/fr
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verschweiflen der Querstdbe (2) mit den Léngsstiben (3) .mittels einer
Schweileinrichtung (5) erfolgt, die mehrere bewegbar angeordnete Schweillkopfe
(8), deren gegenseitige Lage horizontal und/oder vertikal verénderbar ist, aufweist.'

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
horizontale Abstand zwischen wenigstens zwei Schweil’kdpfen (8) in Bezug auf die
Langserstreckung des Querstabes (2) bei zwei aufeinander folgenden Schweilitakten
verandert wird,

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Positioniervorrichtung (6) mit der Schweileinrichtung (5) verbunden ist und mit dieser
gemeinsam vertikal und/oder horizontal bewegt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass an wenigstens einem
Schweillkopf (8) der SchweiReinrichtung (8) ein Fuhrungselement (7) der
Positioniervorrichtung (6) angeordnet ist und das Fihrungselement (7) mit dem
Schweilkopf (8) gemeinsam bewegt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Quer- und/oder Lingsstiabe (2, 3) vor dem rasterformigen Ausrichten auf eine
vorbestimmte Lange geschnitten werden.

13. Bewehrungsmatte erhaltlich mittels eines Verfahrens nach einem der Anspriiche 1
bis 12, mit mehreren im Wesentlichen parallelen, voneinander beabstandeten
Querstdben und mehreren voneinander beabstandeten Langsstaben, wobei die
" Quer- und Langsstéabe rasterformig angeordnet und miteinander verbunden,
insbesondere verschweiflt, sind, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein

Langsstab (3) schrig zu den Querstiben (2) verlaufend mit diesen verbunden ist.

14. Bewehrungsmatte nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
gedachten Verlingerungen von wenigstens zwei nebeneinander angeordneten
Léngsstiben (3) in einem Punkt miteinander schneiden.
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15, Bewehrungsmatte nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens ein Langsstab (3) mit mehreren Querstidben (2) einen von 90°

verschiedenen Winkel einschlief}t.

16. Bewehrungsmatte nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein Léngsstab (3) mit mehreren Querstaben (2) einen Winkel
zwischen 70° und 89°, vorzugsweise zwischen 85° und 88°, einschliefdt.

17. Schweileinrichtung zum Verbinden von mehreren zueinander rasterférmig
ausgerichteten Quer- und Léngsstiben zu einer Bewehrungsmatte, insbesondere
nach einem der Anspriche 13 bis 16, mit mehreren bewegbar angeordneten
Schweiképfen, deren gegenseitige Lage horizontal und/oder vertikal verdnderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Schweilleinrichtung  (5) eine
Positioniervorrichtung (6) angeordnet ist, die mehrere Fhrungselemente (7) aufweist
und mit der SchweiReinrichtung (5) gemeinsam bewegbar ist.

18. SchweiSeinrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass an wenigstens
einem Schweilkopf (8) der Schweifleinrichtung (5) ein Fihrungselement (7) der
Positioniervorrichtung (6) angeordnet ist.

19. SchweiReinrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass an jedem
Schweillkopf (8) der Schweileinrichtung (5) ein Fihrungselement (7) der
Positioniervorrichtung (6) angeordnet ist.

20. Schweifleinrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fiihrungselement (7) v-férmig ausgebildet ist.

21. Schweileinrichtung nach einem der Anspriche 17 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass das Filhrungselement (7) zangenférmig ausgebildet ist.
/
22. Anlage (9) zur Herstellung einer gerasterten Bewehrungsmatte (1) mit einer
Schweileinrichtung (5) nach einem der Anspriiche 17 bis 21,

23. Anlage (9) nach Anspruch 22, gekennzeichnet durch eine CAD/CAM basierte
Steuereinrichtung zum Steuern der Positionier- und/oder Schweitieinrichtung (6, 5).
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24. Verwendung einer Anlage (9) nach Anspruch 22 oder 23 in einem Verfahren nach
einem der Anspriiche 1 bis 12.

25. Bewehrungsmatte (1) hergestellt nach einem Verfahren nach einem der Anspriche 1
bis 12 in einer Anlage (9) nach Anspruch 22 oder 23.

Innsbruck, am 30. Juli 2008
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Neue Patentanspriiche

1. Verfahren zur maschinellen Herstellung einer Bewehrungsmatte bei dem mehrere im
Wesentlichen parallele, voneinander beabstandete Querstibe mit mehreren
voneinander beabstandeten Langsstdben rasterformig ausgerichtet und miteinander
verschwei}t werden, wobei in einem Schweiltakt mehrere, insbesondere alle,
Langsstébe mit dem selben Querstab verschweiflt werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die Langsstébe (3) vor jedem Schweilitakt in Bezug auf den jeweiligen Querstab
(2) lagejustiert werden, wobei die Léngsstabe (3) in Bezug auf die Querstibe (2) mit
unterschiedlichen Absténden (L) zueinander lagejustiert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Langsstibe (3) vor
dem ersten Schweilltakt mittels einer Transporteinrichtung (4) einer
Schweileinrichtung  (5) zugefiiht werden, bevor sie mittels einer
Positioniervorrichtung (6) in Bezug auf den ersten Querstab (2), mit dem sie
verschweil’t werden, lagejustiert und verschweilit werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Léngsstibe
(3) mittels der Positioniervorrichtung (6) direkt der Transporteinrichtung (4)
entnommen und lagejustiert werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Positioniervorrichtung (6) wenigstens ein vertikal bewegbares Fiihrungselement (7)
fir einen Langsstab (3) aufweist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Entnahme und Lagejustierung der Langsstidbe (3) durch Absenken der
Positioniervorrichtung (6) von oben erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langsstébe (3) zwischen den einzelnen Schweilttakten frei bewegbar gelagert sind.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verschweilen der Querstdbe (2) mit den Liéngsstiben (3) mittels einer
Schweifleinrichtung (5) erfolgt, die mehrere bewegbar angeordnete SchweiRképfe
(8), deren gegenseitige Lage horizontal und/oder vertikal veranderbar ist, aufweist.

63735 22/hn NACHGEREICHT
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
horizontale Abstand zwischen wenigstens zwei Schweiltkdpfen (8) in Bezug auf die
Langserstreckung des Querstabes (2) bei zwei aufeinander folgenden Schweiltakten
verandert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Positioniervorrichtung (6) mit der SchweiReinrichtung (5) verbunden ist und mit dieser
gemeinsam vertikal und/oder horizontal bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass an wenigstens einem
Schweif3kopf (8) der Schweileinrichtung (5) ein Fiihrungselement (7) der
Positioniervorrichtung (6) angeordnet ist und das Flhrungselement (7) mit dem
Schweil3kopf (8) gemeinsam bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Quer- und/oder Léngsstdbe (2, 3) vor dem rasterformigen Ausrichten auf eine
vorbestimmte Lange geschnitten werden.

Bewehrungsmatte erhéltlich mittels eines Verfahrens nach einem der Anspriiche 1
bis 11, mit mehreren im Wesentlichen parallelen, voneinander beabstandeten
Querstdben und mehreren voneinander beabstandeten Langsstdben, wobei die
Quer- und Léngsstibe rasterformig angeordnet und miteinander verbunden,
insbesondere verschweiflt, sind, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Langsstab (3) schrag zu den Querstében (2) verlaufend mit diesen verbunden ist.

Bewehrungsmatte nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
gedachten Verldngerungen von wenigstens zwei nebeneinander angeordneten
Langsstében (3) in einem Punkt miteinander schneiden.

Bewehrungsmatte nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens ein Langsstab (3) mit mehreren Querstdben (2) einen von 90°
verschiedenen Winkel einschliefit.
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Bewehrungsmatte nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein Langsstab (3) mit mehreren Querstiben (2) einen Winkel
zwischen 70° und 89°, vorzugsweise zwischen 85° und 88°, einschliefit.

Schweilleinrichtung zum Verbinden von mehreren zueinander rasterformig
ausgerichteten Quer- und Léangsstdben zu einer Bewehrungsmatte, insbesondere
nach einem der Anspriiche 12 bis 15, mit mehreren bewegbar angeordneten
Schweillkdpfen, deren gegenseitige Lage horizontal und/oder vertikal veranderbar ist,
dadurch  gekennzeichnet, dass an der SchweiReinrichtung (5) eine
Positioniervorrichtung (6) angeordnet ist, die mehrere Fiihrungselemente (7) aufweist
und mit der Schweifeinrichtung (5) gemeinsam bewegbar ist.

Schweileinrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass an wenigstens
einem Schweillkopf (8) der SchweiBeinrichtung (5) ein Fiihrungselement (7) der
Positioniervorrichtung (6) angeordnet ist.

Schweilleinrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass an jedem
Schweifl3kopf (8) der Schweileinrichtung (5) ein Fiihrungselement (7) der
Positioniervorrichtung (6) angeordnet ist. ’

SchweiBeinrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fiihrungselement (7) v-formig ausgebildet ist.

Schweileinrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fuhrungselement (7) zangenférmig ausgebildet ist.

Anlage (9) zur Herstellung einer gerasterten Bewehrungsmatte (1) mit einer
Schweifeinrichtung (5) nach einem der Anspriiche 16 bis 20.

Anlage (9) nach Anspruch 21, gekennzeichnet durch eine CAD/CAM basierte
Steuereinrichtung zum Steuern der Positionier- und/oder SchweiReinrichtung (6, 5).

Verwendung einer Anlage (9) nach Anspruch 21 oder 22 in einem Verfahren nach
einem der Anspriiche 1 bis 11.
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24. Bewehrungsmatte (1) hergestellt nach einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 11 in einer Anlage (9) nach Anspruch 21 oder 22.

Innsbruck, am 10. Juli 2009
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