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(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Metallbewehrungen und sie ist
bevorzugt im Bauwesen einsetzbar. Ziel der Crfindung ist, mit den Verfahren Metallbewehrungen auf
schicnengebundenen Transportmitteln in der Weise 2u montieren, indem die Bestiickung der Transportnittel mit
Einzelteilen und die Vormontage bei stehenden Transportmitteln erfolgt und bei der kompletten Montage der
Bewehrung die Bewehrung auf den Tiansportmittein mit einer variabler Geschwindigkeit kreist, wiihrend die
Montagearbeitskrafte ortsfest bleiben und die Stopunkte der Bewehrung beim Vorbeifahren am jeweiligen
Montageplatz mit den Klammern und der Kniipfmaschine zusammengebunden werden. Mit der Vorrichtung nach
Figur 4 wird das in der Weise erreicht, daB ein erster Vormontagebereich {13) und ein weiterer Vormontageplatz (14),
ein angrenzender Bereich (15), ein Bindebereich (16), der auch einen Riickfithrbersich (16) fiir leere Transportmittel
zum Vormontagebereich (13) besitzt, vorhanden ist und die Transportmittel mittels Motor durch eine regelbare
Drehzah! (17) und einer endlosen Kette (18) bis zum Ende des Fahrweges (19) verschoben werden, um anschlieBend
in den Bereich (16) zu gelangen.

ISSN 0433-6461 7 Seiten



-1- 298 069

Patentanspriiche:

1.

10.

Verfahren zur Herstellung von Metallbewehrungen, dadurch gekennzeichnet, dafR vorgeformte
Stahle fir Bewehrungen auf schienengebundener: Transportmitteln, die mindestens in eine
Richtung bewegt werden kénnen, vor- und fertigmontiert werden, indem die Bestlickung der
Transportmittel mit den Einzelteilen und die Vormontage bei stehendem Transportmittel erfolgt
und bei der kompletten Montage der Bewehrung die Bewehrung auf den Transportmiiteln mit
einervariablen Geschwindigkeit kreist, wéhrend die Montagearbeitskrafte ortsfest bleiber und die
StoRpunktz der Bewehrung beim Vorbeifahren jedes Bewehrungsabschnittes am jeweiligen
Montageplatz mit den Klammern und der Knipfmaschine zusammengebunden werden, wobei
das Transportmittel an dieser Stelle kurz anhalten kann und daR am Ende der Montagebahn die
fertig montierte Bewehrung vom Transportmittel abgehoben und separat oder samt
Transportmittel bis zur Baustelle transportiert werden kann.

Verfahren zur Herstellung von Metallbewehrungen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daR es einen Bereich fiir Beladen, fiir Vormontage, fiir die Markierung der Stahle aufdem
Transportmittel und einen Bereich, der als Riickweg der leeren Transportmittel zum
Ausgangspunkt dient, wobei der Bereich fiir Beladen und Entladen ein und derselbe Bereich sein
kann,

Verfahren zur Herstellung von Metallbewehrungen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daR im Beladebereich die Montagestahle fiir die Baustellenmontage an die Innenseite der
Bewehrung nach deren Zusammenbinden und vor deren Entladung angebunden werden.
Verfahren zur Herstellung von Metalibewehrungen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daR sich die Transportmittel wihrend des Aufenthaltesim Bindebereich und wahrend des Bindens
vorwarts und riickwarts bewegen kénnen.

Verfahren zur Herstellung von Metallbewehrungen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daR die Transportmittel sich auf Gleisen bewegen, die Gleise der einzelnen Bereiche sind
miteinander verbunden und an jedem Gleisende befindet sich ein Bereich.

Verfahren zur Herstellung von Metallbewehrungen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daR ein zweites Gleis zwischen Ausgangs- und Endgleis angeordnet ist, auf dem die leeren
Transportmittel zum Ausgangspunkt des Beladebersiches zuriickgeflihrt werden, womit ein
geschlossener Kreis gebildet wird.

. Verfahren zur Herstellung von Melallbewehrungen‘nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daR anstelle von Transportmitteln die Portalrahmen und Dreiecksrahmen an Kranbahnen frei in
der Luft hingen und bewegt werden.

Vortichtung zur Herstellung von Metallbewehrungen, dadurch gekennzeichnet, daf} ein auf
Gleisen (11; 12) verfahrbares Transportmittel (7) mit einer vormontierten Bewehrung (1),
bestehend aus in bekannter Weise abgelangte und geformte Léngsstahle (2) und Querbugel (3),
die an den StoRpunkten (6) mit Draht (4; 5) und bereits vorgeformten Klammern (21) versehen
sind und mit Portalrahmen (8) und Dreiecksrahmen (9; 10) bestiickt ist, daf die Bewehrung (1)von
Portalrahmen (8) und Dreiecksrahmen (9) das Transportmittels (7) aufggnommen und dal} das
Transportmittel (7) mittels einer regelbaren Drehzahl (17) und einer endlosen Kette (18)
angetrieben wird.

Vorrichtung zur Herstellung von Metallbewehrungen nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daR die Lange der Transportmittel (7) mit Portalrahmen (8) veranderlich ist und vorzugsweise

11 Meter betrégt.

Vorrichtung zur Herstellung von Metallbewehrungen nach Ansprucn 8 und 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die endlose Kette (18) in die Ansatzstiicke des Bodens des

Transportmittels (7) eingreifen.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur derstellung von Metallbewehrungen. Das bevorzugte
Anwendungsgebiet der Erfindung liegt im Bauwesen, und zwar zur Herstellung von Bewehrunnen fiir Pfeiler, Balken, Stiitzen
und Trégar.
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Charakteristik der bekannten tachnischen Ldsungen

Es sind viele Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung von Metallbewehrungen bekannt.

Eine Methode fiir die Ausfiihrung dieser Bewehrungen auf der Baustelle oder in einer Fabrik besteht darin, zunéchst die
verschiedenen, fiir die genannte Bewehrung benétigten Stihle abzulingen und zu formen. Danach werden diese Stéhle auf
Tische oder Portalrahmen gelegt, wo eine Vormontage der zu fertigenden Bewehrungen stattfindat, Im Anschlu 3 daran werden
von den Arbeitarn die StoRpunkte de r vormontierten Bewehrung an den in Frage kommenden Stellen zusammengebunden,
wobei die Bewehrung ortsfest auf den Portalrahmen verbleibt und der oder die Arbeiter sich entlang der Bewehrung bewegen,
bis alle erforderlichen Punkte zusammengebunden sind, um damit der Bewehrung ihre Form zu verleihen.

Beim Zusammenbinden der StoBpunkte besteht der herkdmmliche Weg darin, manuell einen Draht an jeder Stelle aufzulegen
und ihn danach mit einem Werkzeug, zum Beispiel einer Zieh- oder BeiBzange zu verkniipfen. Dieses harkémmliche System
erfordert besonders ausgebildete Arbeiter, Stahlmonteure oder Stahibauer genannt, die in der Regel ein hohes
Produktionsniveau im Bereich von 45 bis 50kg Stah! je Stunde und sogar bis zu 60kg Stahl je Mannstunde entwickeln.

Bei diesem herkdmmilichen Montageverfahren liegt das Problem jedoch in den hohen Produkticnskosten, die sichinshesondere
aus den hohen Kosten fiir Facharbeiter und dem Facharbeitermangel ergeben, da diese Arbeitskréfte in allen Bauunternehmen
bendtigt werden.

In letzter Zeit werden vorgeformte Klammern verwendet, die an den Kreuzungspunkten der Bewehrungselemente angebracht
werden. Diese Klammern sind mit Ansatzstiicken versehen, die von einem Werkzeug erfa8t werden, das diese Ansatzstiicke
automatisch verkniipft, bis die Klammer restlos geschlossen ist. Der Vorteil einer Anwendung von Klammern und automatischen
Kniipfwerkzeugen besteht darin, daf8 hochausgebildete Arbeitskrafte nicht benétigt werden, sondern angelernte Arbeiter und
sogar Lehrlinge eingesetzt werden konnen. In diesem Fall gleicht die Produktion 2war dem bisherigen Systern, schliallt jedoch
den genannten Beschiftigungsvorteil und die Méglichkeit ein, geeignete Arbeitskrifte dafiir zu finden. Bekannt ist auch das
System, die vormontierten Bewehrungen durch Facharbeitar an den Stopunkten verschweiflen zu lassen. Unabhéngig vonder
eingesstzten SchweiBart, ob mit oder ohne FluBmittel, wird die Produktion jedoch bei hdchstens 60 Kilogramm je Mannstunde
liegen und die geschweiBten Bewehrungen werden starrer, was nicht ratsam ist.

Mit leichten Unterschieden bewegen sich dis Arbeiter bei all diesen Verfahren zur Durchfiihrung der Arteiten entlang der
Bewshrung, wiihrend die Bewshrung selbst ortsfest bleibt, bis sie vollstindig zusammengefiigt und montage- oder
transportfertig ist. Damit ergeben sich in allen bisher bekannten Systemen folgende bieiden konstanten Faktoren: die
Bewehrungen bleiben ortsfest, wihrend sich die Arbeitskrifte bewegen. AuBerdem: zeigt sich im allgemeinen, daB die
Produktion, wie bereits erwihnt, auf eine Hochstmenge von etwa 60kg je Mannstunde begrenzt bleibt.

Inletzter Zeit wurde durch das franzésische Patent 84.14888 LAFON eine auf einer flexiblen Maschine beruhende Anlage bekannt,
die einen Bereich fiir die Lingsstahle der auszufiihrenden Bewshrung und einen weiteren Bersich fiir die Querbligel hat, die
gestapelt vorliegen. In dieser Anlage werden die Léngsstihle unter den gestapelten Querbigeln hindurchgezogen, wobei
jedesmal ein Querbiigel erfat und dann auf herkémmliche Weise gebunden wird, bis die Bewehrung fertiggestelit ist. Diese
Anlage ist an sich und in der Art der Herstellung der Bewehrung kompliziert, wa: bedeutet, daf sie sich in der Praxis nicht
anwenden 48t, da sie weder billiger als herkémmliche Praozesse ist, noch die Produktion erhdht.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist ein Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Metallbewshrungen zu entwickeln, das geeignet ist,
Bewehrungen qualititsgerecht, chne schwerer manueller Aufwendungen 8konomisch auszufiihren und dabei die Nachteile des
Standes der Technik zu beseitigen sowie einen automatischen Ablauf anzustreben.,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindungliegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Metallbewehrungen zu entwickeln,

die geeignet sind, Metallbewehrungen, insbesondere zur Herstellung von Pfeilern, 13alken, Stitzen und Trégern, je nach

baulichen Gegebenheiten, auch an Ort und Stelle herzustellen, wobei das manuelle Zusammenfigen der Einzelteile der

Bewehrung bis hin zur fertigen Bewehrung jev/eils an den einzelnen Montageabschnitten ortsfest ist, indem die Zufiihrung der

Einzelteile fir die Bewshrung, der schon teilweise montierten Teile bis hin zur fertigen Bewshrung an die einzelnen

Monmtageabschnitte erfolgt. ErfindungsgeméR wird die Aufgabe durch das Verfahren dadurch geldst, dal nachstehende

Verfahrensschritte eingehalten werden:

1. in bekannter Weise werden die erforderlichen Stéhle fiir die Bewehrung abgelédngt und geformt,

2. diese bersits geformten Stahle auf Portalrahmen oder Dreiecksrahmen, die sich auf schienengebu ndenen Transportmitteln
befinden, aufgegeben werden,

3. diese vorgeformten und abgeldngten Stihle bis zum Erreichen des ersten Arbeitsbersiches verfahren und anschlieBend auf
den Portal-/Dreiecksrahmen der Transportmittel fiir die Bewehrung vormontiert werden, indem dic vorgeformten Klammern
an den Bindestellen jeder Bewehrung manuell angebracht sind,

4. anschlieRend werden die gleisgebundenen Transportmittel, bewegt durch vinen regelbaren Motor, mit endioser Kette
untereinander verbunden und mindestens in einer Richtung bewegbar, zu den nichsten Montageplétzen gebracht, an
welchen die einzelnen StoBpunkte der Einzelteile der Bewehrung beim Vorbeifahren manuell mit den Klammern und der
Kniipfmaschine zusammengebunden werden,

5. am Ende der Mantagestrecke wird die Bewehrung auf den Transportmitteln komplettiert und anschlieBend
entwede' 3) mitdiesen Transportmitteln auf die Bauste'le transportiert und somit ist die Bewegung bis zum Zeitpunkt der

Mentage auf der Baustelle unter Kontrolle
oder b) dieBewehrung wirdvom Transportmittel entnommen und es erfolgt sine Zwischenlagerung bis zum Abtransport,
6. nach der Entnahme der fertigen Bewehrung vom Transportmitte! wird dieses wieder dem Verfahrensschritt 2 zugeordnet.
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Weiterhin wird erfindungsgemis die Aufanha durch die Vorrichtung dadurch geldst, da3 ein auf Gleisen verfahrbares
Transportmittel mit einer vormontierten E wehrung, bestehend aus in bekannter Weise abgeldngten und geformten
Lingsstdhlen und Querbiigeln, die an den StoBpunkten mit Draht und bereits v orgeformten Klammaern versehen sind und mit
Portalrahmen und Dreiecksrahmen bestiickt sind, daR die Bewehrung von Portalrahmen und Dreiecksrahmen des
Transportmittels aufgenommen wird und daB das Transportmittel mittels eines Motors mit einer regelbaren Drehzablund einer
endlosen Kette angetrieben wird. Die Funktion des Verfahrens und Vorrichtung ist dadurch charakterisiert, daf3 dievorgeformten
Klammern manuell an die StoBpur:. te jeder Bewehrung angebracht werden, die bendtigten Lingen und Formen der zu
verwendenden Stéhle fiir die Bewehrung wurden vorher in bekannter Weise gefertigt und auf den Portalrahmen oder
Dreiecksrahmen, die sich auf schienengebundenen Transportmitteln befinden, aufgegeben. Diese Transportmittel sind mit
geeigneten Mitteln zum Rollen auf Gleisen ausgeriistet, so daB sie sich mindestens in einer Richtung bewegen kénnen.
Nachdem die verschiedenen Stihle in geeigneter Weise abgelingtund geformt wurden, erfolgt die Vormontage der Bewshrung
auf dem Portalrahmen und den genannten Transportmitteln.

In diesem Fall wird jedes Transportmittel auf den Gleisen dieses Vormontagebereiches zu einem weiteren Gleis bewegt, indem
Mittel zur Bewegung der Transportmittel mit verinderlicher Geschwindigkeit eingebaut sind, wobvi diese Mittel mit anderenim
Unterteil jedes Transportmittels zusammenarbeiten. Normalerweise ist in dieser Bindestrecke ein Motor mit regelbarer Drehzahl
vorgesehen, dessen Wellenende mit einer Endloskette verbunden ist, deren Lénge der Gleisldnge entspricht. Diese Endloskette
erfalStdie Ansatzstiicke an den Transportmitteln und bewegt diese entlang der Montagebahn. Auf dieser Montagebahn kreist die
Bewehrung auf den Transportmitteln mit einer bestimmten variablen Geschwindigkeit, wéhrend die Montagearbeitskréfte
ortsfest bleiben und die Stopunkte der Bewehrung beim Vorbeifahren jedes Bewehrungsabschnittes am Montageplatz mitden
Klammern und der Kniipfmaschine zusammenbinden.

Am Ende der Arbsitsbahn werden atwaige spezifische Bewehrungen komplettiert und sind dann fertig zum Transportin das
Lager, zum Verladen auf einen Lastkraftwagen usw.

Hierbei ist anzumerken, daR die Stahle fiir die Bswehrungsmontage auf der Baustelle zu Beginn des Prozesses auf das
Transportmittel aufgebracht werden, so daR nach Fertigstellung der Bewehrung diese Stéhle daran befestigt werden kdnnen,
womit sie bis 2um Zeitpunkt der Montage auf der Baustelle unter Kontrolle sind.

Nach Abnehmen der Bewehrung von den Transportmitteln bewegt sich dieses zu einem anderen, an den Arbeitsbereich
angrenzenden Bereich mit Gleisen, wo die Transportmittel erneut bela:1en werden kénnen, bevor sie sich zu einer anderen oder
2ur ersten Montagestrecke bewegen.

Der Vorteil dieser erfinderischen Lésung liegt darin, dafd in den Vormontagebereichen sich die Transportmittel bei Bedarf mit
sehr langsamer Fahrgeschwindigkeit zur Arbeitsbahn bewegen und die Montagearbeitskréfte kdnnen ohne Schwierigkeiten die
Vormontage der Bawehrung bei dieser Bewegung d::rchfiihren. Weiterhin kann die Zah! der Montagekrifte unterschiedlich sein,
da sich natirlich im allgemeinen eine hohere Arbeitsleistung mit einer groReren Zahl von Montagekréften erzielen l&Bt. Wie
zuvor erwihnt, ist die Fahrgeschwindigkeit der die Bewehrung tragenden Transportmittel verédnderlich, wobei beriicksichtigt
werden sollte, daB bei gleicher Anzahl von Montagekréften die Transportmittelgeschwindigkeit bei einer komplizierten
Bewehrung und einer groferen Zahl von Bindestellen je Abschnitt geringer sein wird.

Ausfihrungsbeisplel
Die Erfindung wird nachstehend anhand der beiliegenden Zeichnungen mit

Fig.1: teilweise Darstellung einer einfachen Bewehrung

Fig.2: Darstellung eines Bewehrungsstahls, in diesem Fall einen Bligel bzw. Viereckbiigel, der zum Einbau in die Bewehrung
vorgeformt ist

Fig.3: Darstellung eines Transportmittels, auf das die Bewehrung gelegt werden kann

Fig.4: Lageplan fiir eine magliche Anlage

Fig.5: Darstellung einer Einzelheit von Fig.4

Fig.6: Darstellung des Transportmittels, das auf die Gleisanlage der Bindebahn aufgestellt wird

Fig.7: teilweise Darstellung einer Bewehrung mit den Montagestahlen

Fig.8: Darstellung eines Abschnittes einer komplizierten Bewehrung

erldutert.

Diein Figur 1und 2 dargestellte Lésung zeigteine vormontierte Bewehrung 1, die aus Léngsstéahlen 2und Querbiigeln 3besteht,
die wiederum mit Draht 4; 5 an den StoRpunkten 6 umgeben ist. In Figur 3 ist ein Transportmittel 7, auf denen Portalrahmen 8
und Dreiecksrahmen 9; 10 angeordnet sind, dargestellt, auf denen die Bawehrungen 1 sitzen, Das Transporimittel 7 ist den
Gleisen 11; 12 verfahrbar zugeordnet.

In Figur 4 ist ein erster Vormontagebereich 13 und ein weiterer Vormontagebersich 14, ein angrenzender Bereich 15, ein
Bindebersich 6, der auch ein Riickfiihrungsbereich fiir leere Transportmittel 7 zum Vormontagebereich 13 dargestellt, der Motor
mit regelbarer Drehzahl 17 und die endlose Kette 18 sowie das Ende des Fahrweges 19, ausgewiesen.

Die Figur 5 zeigt den Vormontagebereich 13, sowie das Transportmitte! 7 mit den Portalrahmen 8 und das Gleis 12 sowie die
Richtung A zur Auflage der Léngsstébe 2, die aus der Richtung C kommen. B ist Fahrtrichturg des Transportmittels 7. Nach
Figur 6 ist ein Transportmittel 7 mit endloser Kette 18 und den Anschldgen 22; 23 ohne Portalrahmen 8 und Bewehrung 1 auf
dem Gleis 11 des Bindebereiches dargestellt, wobei die Buchstaben D und E die Montageplétze fiir das Binden anzeigen. Die
Figur 7 beinhaltet die Endlagen der Montagestahle 20 mit den Biigeln 21.

Die Figur 8 stelit die Bswehrung 1 mit mehreren Bindepunkten 24 je Abschnitt dar.
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Die Funktion des erfindungsgeméRen Verfahrens und Vorrichtung zur Herstellung von Metallbewehrungen nacin dem im
Ausfihrungsbeispiel aufgezeigten Figuren ist dadurch charakterisiert, dafd die vorgeformten Klammern 21 manuell an die
StoRpunkte 6 jeder Bewehrung angebracht werden, die bendtigten Langen und Formen der Léngsstihle 2 und Querbigel 3 fiir
die Bewehrung wurden vorher in bekannter Weise gefertigt und auf den Portalrahmen 8 ader Dreiecksrahmen 9, die sich auf
schienengebundenen Transportmitteln 7 befinden, aufgegeben.

Diese Transportmittel 7 sind mit geeigneten Mitteln zu Rollen auf Gleisen 11; 12 ausgerdstet, so dafl sie sichmindestensin einer
Richtung, z.8. in Richtung B bewegen kénnen. Nachdem die verschiedenen Langsstahle 2 und die Querbiigel 3 in gesigneter
Weise abgelingt und geformt wurden, erfolgt die Vormontage der Bewehrung 1 aufden Portalrahmen 8 und den genannten
Transportmittel 7. In diesem Fall wird jedes Transportmittel 7 auf den Gleisen 11 des Vormontagsebereiches 13 auf das Gieis 12
in den Bereich 15 {angrenzenden Bereich) bewegt, und anschlieBend wird mittels Anschlége 22; 23, dem Motor mit regelbarem
Drehzahlbereich 17 und endloser Kette 18 das Transpertmittel 7 entlang der Montagebahn hewegt.

Auf dieser Montagebahn kreist die Bewehrung 1 auf dem Transportmitiel 7 mit einer bestimmten variablen Geschwindigkeit,
wihrend die Montagearbeitskrafte ortsfest bleiben und die StoRpunkte 6 der Bewchrung 1 beim Vorbeifahren jedes
Bewehrungsabschnittes am Montageplatz z.B. Pasition E oder Position D mit den Klammern 21 und der Kniipfmaschine
zusammengebunden werden.

Am Ende der Arbeitsbahn (Ende des Fahrweges) 19 werden etwaige spezifische Bewehrungen 1 komplettiert und sind dann
fertig zum Transportin das Lager, zum Verladen auf einen Lastkraftw agen. Hierbei ist anzumerken, dal besondere Stahle fiir die
Bewehrungsmontage auf der Baustelle zu Beginn des Prozesses auf das Transportmittel 7 aufgebracht werden, so da8 nach
Fertigstellung der Bewehrung 1 diese besonderen Stéhle daran vefestigt werden kénnen, womit sie bis zum Zeitpunkt der
Montage auf der Baustelle unter Kontrolle sind. .

Nach Abnehmen der Bewehrung 1 von dem Transportmitteln 7 an der Position 19 bewegt sich dieses zu einem anderen, anden
Arbeitsbereich angrenzenden z.B. Bereich 14 oder iber den Bereich 16 als leeres Transportmittel 7 als Ricklauf zum
angrenzenden Bereich 13 zwecks Ubersetzen zu diesem Bereich, als dann hier die neue Bestiickung zwecks Vormontage sich
wiederholt und eine erneute Montaye der Bewehrung 1 beginnen kann.
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