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Fig. 2

(57) Abstract: The invention relates to a device for producing a reinforcement body with a plurality of longitudinal rods and a winding
wire, comprising a main disc (5) of a tension assembly with a tension disc (7) and a spreading device (9), wherein a guide disc (6) is
provided between the main disc (5) and the tension disc (7). According to the invention, the spreading device (9) has a lever assembly
with an adjustment lever, the inclination of which can be adjusted towards the longitudinal axis and which is connected to a support
section (10) provided in the region of the guide disc (6), whereby a longitudinal rod coming from the main disc (5) can be placed on
the support section (10). The adjustment lever is offset radially outwards with respect to a region taken up by a longitudinal rod which
can be positioned on the device and which extends between the placement position on the main disc (5) and the support section (10)

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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on the guide disc (6).

(57) Zusammenfassung: Es wird eine Vorrichtung zur Herstellung eines Bewehrungskorpers mit einer Mehrzahl von Langsstdben und
einem Wickeldraht vorgeschlagen, mit einer Hauptscheibe (5) einer Zuganordnung mit einer Zugscheibe (7) und einer Spreizvorrichtung
(9), wobei zwischen der Hauptscheibe (5) und der Zugscheibe (7) eine Fithrungsscheibe (6) vorhanden ist. Erfindungsgemal weist die
Spreizvorrichtung (9) eine Hebelanordnung mit einem Stellhebel auf, wobei der Stellhebel in der Neigung zur Langsachse verstellbar
und mit einem im Bereich der Fithrungsscheibe (6) vorgesehenen Abstiitzabschnitt (10) verbunden ist, womit ein von der Hauptscheibe
(5) kommender Léangsstab auf dem Abstiitzabschnitt (10) auflegbar ist, wobei der Stellhebel radial nach auflen versetzt ist in Bezug
zu einem Bereich, den ein an der Vorrichtung positionierbarer Langsstab einnimmt, der sich zwischen der Bestiickungsposition an der
Hauptscheibe (5) und dem Abstiitzabschnitt (10) an der Fithrungsscheibe (6) erstreckt.
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"Vorrichtung zur Herstellung eines Bewehrungskorpers und

Maschine mit einer solchen Vorrichtung”

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen von
Bewehrungskodrpern sowie eine Maschine mit einer solchen
Vorrichtung. Insbesondere geht es um die mit der Maschine
mogliche automatisierte Herstellung von Bewehrungskdrpern aus
mehreren quer mit einem Wickeldraht verbundenen Metall-
Langsstdben, wobei die Bewehrungskorper korbdhnliche Gebilde
darstellen. Solche Bewehrungskorbe dienen zum Beispiel fir

langliche Betonformteile als darin aufgenommen Bewehrung.

Stand der Technik

Vorrichtungen zum automatisierten Herstellen von
Bewehrungskdrben mit mehreren Langsstdben und einem mit den

Léngsstaben verschweilten Wickeldraht sind bekannt.

Zur veranderlichen Vorgabe eines Durchmessers des
Bewehrungskorbes bei der Herstellung werden Durchmesser-
Einstellvorrichtungen bzw. sogenannte Spreizvorrichtungen
eingesetzt, um mehrere Lingsstdbe in ihrem radialen Abstand zu
einer zentralen Langsachse zu verstellen. Eine besondere
Herausforderung besteht in der automatisierten Herstellung von

vergleichsweise langen Bewehrungskdrben ab bzw. von iiber
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sieben Metern mit Uber die Linge verdnderlichem Durchmesser
wie z. B. bei konischen bzw. in der AuBenform
kegelstumpfformigen Bewehrungskorben. Flir grdhere Durchmesser
des Bewehrungskorbes ist zudem eine hdhere Anzahl von
Langsstdbe notwendig, so dass in der Praxis z. B. Uber 20 bis
Uber 40 Langsstdbe an einem maximalen Durchmesser erforderlich
sind, was die Komplexitat der Vorrichtung bzw. der

Spreizvorrichtung zusdtzlich erhoht.

Insbesondere aufgrund raumlich und mechanisch bedingter
Grenzen der Spreizvorrichtung miissen bislang fir die
Herstellung von vergleichsweise l&ngeren konischen
Bewehrungskorben von zum Beispiel iber 7 bis Uber 20 Metern
zundchst mehrere kiirzere Bewehrungskdrbe unter 7 Meter
hergestellt und anschlieBend an ihren Ldngsenden miteinander
verbunden werden, was umstdndlich und zeitintensiv ist bzw.

aufwadndige manuelle Arbeiten notwendig macht.

Aufgabe und Vorteile der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine verbesserte
Vorrichtung zur Herstellung von vergleichsweise langen
Bewehrungskorpern bereitzustellen, insbesondere um
kegelstumpfformige Bewehrungskorper von lber 7 Metern bis iber

20 Metern automatisiert herstellen zu konnen.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der unabhdngigen

Ansprliche gelodst.

In den abhdngigen Ansprichen sind vorteilhafte und zweckmaBige

Weiterbildungen der Erfindung aufgezeigt.

Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung zur Herstellung
eines Bewehrungskorpers mit einer Mehrzahl von Léngsstaben und
einem Wickeldraht, mit dem mehrere Langsstédbe verbindbar sind,
wobel die Vorrichtung eine zentrale Langsachse vorgibt,

entlang derer die L&ngsstdbe bei der Herstellung des
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Bewehrungskorpers in eine Forderrichtung bewegbar sind, mit
einer Hauptscheibe zum Positionieren jedes einzelnen
Langsstabes der Mehrzahl von L&ngsstdben in einer jeweiligen
Bestickungsposition an der Hauptscheibe, wobei die
Bestickungsposition einen vorgebbaren radialen Abstand zur
Langsachse aufweist, mit einer in Foérderrichtung nach der
Hauptscheibe vorhandenen Zuganordnung mit einer Zugscheibe,
die in Forderrichtung verschieblich ist, wobei an der
Zugscheibe von der Hauptscheibe kommende Lingsstdbe fixierbar
sind, um die Langsstdbe in Fdrderrichtung zu bewegen, mit
einer Spreizvorrichtung, die eine zur Langsachse radiale
Position eines Langsstabes in Fdrderrichtung nach der
Hauptscheibe verdnderlich vorgibt, womit ein Durchmesser des
Bewehrungskorpers festlegbar ist, wobei zwischen der
Hauptscheibe und der Zugscheibe eine Fihrungsscheibe vorhanden
ist, wobei die Spreizvorrichtung eine radiale Position der

Langsstédbe im Bereich der Fihrungsscheibe vorgibt.

Mit der von der Spreizvorrichtung vorgebbaren radialen
Position der Langsstdbe im Bereich der Fihrungsscheibe wird
der Durchmesser des Bewehrungskorpers bestimmt. Denn die
Fertigstellung mit dem gewlinschten Bewehrungskdrper-
Durchmesser des jeweiligen Langsabschnitts des
Bewehrungskorpers erfolgt mit der Fixierung des Wickeldrahts
an den Langsstaben durch deren SchweiBlverbindung, die im
Nahbereich der Fihrungsscheibe erstellt wird. Damit ist der
Bewehrungsk&rper-Durchmesser gemdaB der von der
Spreizvorrichtung vorgegebenen Radialposition des Abschnitts

des Ldngsstabes an der Fihrungsscheibe festgelegt.

Die Haupt-, die Zug- und die Fihrungsscheibe spannen in
axialer Richtung zur L&ngsachse Jjeweils eine axiale
Scheibenebene auf, wobei eine senkrecht zur Scheibenebene
stehende zentrale Mittelachse aller drei Scheiben
zusammenfallt, welche gleichzeitig die Langsachse der

Vorrichtung darstellt.

Die Haupt- und die Fuhrungsscheibe weisen vorzugsweise die
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gleiche Anzahl von vorzugsweise identisch im Scheibenmaterial
freigeschnittenen Fihrungsschlitzen auf, wobei zur Herstellung
eines Bewehrungskorpers mit maximaler Lingsstabanzahl durch
jeden Fuhrungsschlitz genau ein Lingsstab durchgreift. Die
Breite der Fiuhrungsschlitze ist insbesondere auf einen maximal
verarbeitbaren Durchmesser der Langsstdbe abgestimmt und
betrdagt zum Beispiel circa 16 Millimeter fiir zum Beispiel
Langsstdbe mit maximal einem Langsstab-Durchmesser von liber 10
Millimeter zum Beispiel bis uUber 12 Millimeter auf. Bei einer
bevorzugten Vorrichtung weisen die Haupt- und die
Fihrungsscheibe jeweils genau 48 identische Fuhrungsschlitze
auf, die in Umfangsrichtung voneinander jeweils gleich
beabstandet sind. Die FiUhrungsschlitze sind an jeder Scheibe
demgemdl sternfdrmig ausgebildet zwischen einem zentrumsnahen
radial inneren Schlitzende und einem radial &duBeren
Schlitzende. Damit kann ein Bewehrungskorper hergestellt
werden, der gemal einem inneren Durchmesser zur Langsachse am
inneren Schlitzende minimal einen Durchmesser von circa 200
Millimeter aufweist und gemdB einem &uReren Durchmesser zur
Langsachse am duberen Schlitzende maximal einen Durchmesser
von circa 1500 Millimeter aufweist. Beim Herstellungsprozess
liegen die Fihrungsschlitze der Scheiben in L&ngsachsen-
Richtung deckungsgleich hintereinander, so dass jeder
eingelegte Langsstab in axialer Richtung betrachtet im
Idealzustand exakt gerade durch die jeweiligen Schlitze der
Scheiben reicht. Die Neigung bzw. Ausrichtung des Liangsstabes
zur Langsachse in radialer Richtung ist hingegen méglich und
wird vorgegeben iiber das Einlegen der Langsstdbe in einer
vorgegebenen Bestlickungsposition an der Hauptscheibe und die
Vorgabe der radialen Position des Langsstabes im Bereich der
Fihrungsscheibe mittels der Spreizvorrichtung. Die
Bestlckungsposition an der Hauptscheibe wird einmalig vor
Beginn der automatisierten Fertigstellung des
Bewehrungskdrpers bestimmt. Die Bestiickungsposition der
Langsstdbe definiert zum Beispiel einen maximalen Durchmesser
des herzustellenden Bewehrungskorpers. Demgemdl ist die
maximale an einem grdReren Umfang vorhandene Anzahl der
Langsstédbe, die in der Regel unterschiedlich lange Langsstébe
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umfassen, wobei mehrere Langsstdbe die gleiche Lange
aufweisen, vor dem Herstellungsvorgang an der Hauptscheibe
eingelegt. Wahrend der Fertigstellung des Bewehrungskodrpers
wird der radiale Abstand der L&angsstdbe zur Langsachse dann im
Bereich der Fihrungsscheibe verringert gegenlber einem zu
Beginn vorgegebenen radialen Abstand, um die Konizitat bzw.

die Kegelstumpfform zu realisieren.

Beim Herstellungsvorgang erstreckt sich somit ein Abschnitt
eines Langsstabes von der Hauptscheibe bis zur

Fihrungsscheibe.

An einem fertiggestellten Bewehrungskorper ist die Anzahl der
Léangsstdbe an einer axialen Position des Bewehrungskorpers von
der GroBe des Bewehrungskodrper-Durchmessers abhdngig, an einem
grdBeren Durchmesser sind mehr Langsstdbe und an einem
geringeren Durchmesser sind weniger Langsstdbe lber den Umfang

verteilt wvorhanden.

Eine bei simultan gleich rotierenden Scheiben positionsfeste
Schweilvorrichtung verschweiffit den Wickeldraht mit jedem der
mehreren durch die Scheiben reichenden, eingelegten
Langsstédbe, was im Nahbereich bzw. in Forderrichtung nach der

Fihrungsscheibe erfolgt.

Der Kern der Erfindung liegt darin, dass die Spreizvorrichtung
eine Hebelanordnung mit einem im axialen Bereich zwischen der
Hauptscheibe und der Fihrungsscheibe verlaufenden Stellhebel
aufweist, wobei der Stellhebel in der Neigung zur L&ngsachse
verstellbar und mit einem im Bereich der Fihrungsscheibe
vorgesehenen Abstiutzabschnitt verbunden ist, insbesondere
gelenkig verbunden ist, womit ein von der Hauptscheibe
kommender L&ngsstab auf dem Abstiitzabschnitt auflegbar ist,
wobei der Stellhebel radial nach auBen versetzt ist in Bezug
zu elnem Bereich, den ein an der Vorrichtung positionierbarer
Langsstab einnimmt, der sich zwischen der Bestlckungsposition
an der Hauptscheibe und dem Abstltzabschnitt an der

Fihrungsscheibe erstreckt. Der ein- oder mehrteilige
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Stellhebel uberbriickt insbesondere den Abstand zwischen einer
Langsstabaufnahme bzw. einem Bestiickungsabschnitt an der
Haupt- und dem Abstiitzabschnitt an der Fiihrungsscheibe. Die
Haupt- und die Fihrungsscheibe sind axial zur Liangsachse
insbesondere positionsfest bzw. mit festem Abstand von z. B.

wenigen Metern zueinander vorhanden.

Da mit dem Stellhebel die Position bzw. Neigung der Lingsstabe
zwischen der Hauptscheibe und der Fihrungsscheibe bestimmt
wird, kann der Stellhebel auch als Lingsstabfiihrung bezeichnet
werden. Nachfolgend wird einheitlich von Stellhebel

gesprochen.

Vorzugsweise ist fir jeden Léngsstab ein dazugehoriger

Stellhebel mit jeweils einem Abstltzabschnitt vorgesehen.

Die Hebelanordnung bzw. der Stellhebel ist gegentliber bekannten
Spreizvorrichtungen vorteilhaft radial nach auben verlegt zu
einem Bereich, in welchem die Langsstabe vorhanden sind. Damit
ist ein platzkritischer Bereich radial innen insbesondere was
die Einstellung bei einem kleinen Durchmesser des
Bewehrungskodrpers angeht, freigehalten. Dies ermdglicht auch
bei einer groReren Anzahl von La&ngsstdben von z. B. lber 18
bis Uber 40 oder iber 50 beispielsweise von 48 Liangsstidben im
gréRten Durchmesser des Bewehrungskorpers eine gemeinsame
gleichzeitige Verstellung auf einen gewilinschten Durchmesser im

Bereich der Fuhrungsscheibe.

Die erfindungsgemdbe Verstellung ist damit praxistauglich
méglich. Die zur Radius- bzw. Neigungs-Verstellung der
Mehrzahl der Langsstabe ndtigen Krafte konnen ohne weiteres
zum Beispiel elektromotorisch bereitgestellt werden, wobei die
zur Verstellung ndétige Kraft Uber eine Anordnung erfolgt, mit
der eine Krafteinleitung auf die Hebelanordnung derart
erfolgt, dass die Anordnung von radial auBen an den Stellhebel
heranreicht, insbes. mit einem spater diskutierten

Primdrhebel.
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Vorteilhaft ist, dass auch bei einer Vielzahl von zum Beispiel
48 Liangsdréhten eine gleichzeitige insbesondere identische
Durchmesserverstellung aller La&ngsstdbe innerhalb einem
begrenzt zur Verfiigung stehenden Raum moglich ist,
insbesondere aufgrund der schlank ausbildbaren Hebelanordnung.
Dabei ist es zudem vorteilhaft, dass aufgrund der Hebelwirkung
gleichzeitig vergleichsweise hohe dynamische und statische
Krafte bzw. Stell- und Haltekrafte aufbringbar sind.

Der Stellhebel ist vorzugsweise als mechanisch hochbelastbares
bzw. biegesteifes und verwindungsstabiles starres Bauteil
ausgebildet, zum Beispiel als Flachprofil bzw. Vierkant-
Flachprofil aus einem Stahlmaterial gebildet, mit einem
rechteckigen Querschnitt, wobeil die Hohe der beiden
gegeniberliegenden parallelen Flachenseiten des Flachprofils
in radialer Richtung verldauft bzw. ein oberer und unterer
schmaler Langssteg des Flachprofils in axialer Richtung

verlauft.

Vorzugsweilise ist gemdB der vorgebbaren Maximalzahl der
verarbeitbaren Lé&ngsstdbe filir jeden einzelnen Liangsstab eine
identische Anordnung als Teil der Hebelanordnung vorgesehen,
so dass die maximale Anzahl der identischen Stellhebel der
maximal verarbeitbaren Anzahl der Langsstadbe entspricht. Die
den Stellhebel bildenden Flachprofile sind insbes. identisch
auf gleichem Umfang zur Langsachse als lamellenartige Elemente
vorhanden, welche um die Langsachse herum umfédnglich

untereinander gleich beabstandet voneinander sind.

Vorteilhafterweise ist jeder der Stellhebel wegversetzt bzw.
wegflihrend von den zwischen der Haupt- und Fihrungsscheibe
vorhandenen Abschnitten der eingelegten Langsstdbe. In allen
mdglichen rdumlichen Positionen der Hebelanordnung bleibt der
Stellhebel auBerhalb des Verlaufs der eingelegten Langsstabe,
insbesondere auch, wenn ein maximal moglicher
Durchmessersprung der eingelegten La&ngsstdbe zwischen der
Bestiickungsposition an der Hauptscheibe von z. B. 1500

Millimeter und einen minimalen Durchmesser von z. B. circa 200
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oder 300 Millimeter an der Fiihrungsscheibe iiberwunden werden

muss.

Der Abstutzabschnitt ist vorzugsweise an einem in
Forderrichtung vorderen Ende des Stellhebels vorhanden. Im
Bereich der Fiihrungsscheibe ist mit dem Abstiitzabschnitt fiir
jeden L&ngsstab eine dazugehdrige Auflageflidche zur
unterseitigen Abstitzung des Langsstabes bereitgestellt. Die
Ausrichtung der Auflagefldche des Abstitzabschnitts ist in
allen méglichen Stellungen des Stellhebels zumindest nahezu
horizontal, so dass vorteilhaft in Fdrderrichtung nach der
Fihrungsscheibe bzw. am Ort der Verschweifung mit dem
Wickeldraht der Langsstab nahezu parallel zur Lingsachse bzw.

horizontal ausgerichtet ist.

Jeder Abstitzabschnitt ist vorzugsweise beidseitig und iber
die radiale Lange der Fiilhrungsschlitze in der Fithrungsscheibe
in radialer Richtung gefiihrt bzw. in den Schlitzen gleitlager-

gefihrt.

Es ist darltber hinaus vorteilhaft, dass die an der
Hauptscheibe positionierbaren Langsstdbe zwischen der
Hauptscheibe und der Fihrungsscheibe derart frei verlaufend
anordenbar sind, dass in Forderrichtung ein zur Langsachse
mdglicher radialer Versatz eines Langsstabes, der sich
zwischen der Bestlckungsposition an der Hauptscheibe und der
vorgebbaren radialen Position an der Fuhrungsscheibe
einstellt, durch ein freies Verbiegen der Lingsstidbe oder
durch ein teilweise unterstitztes Verbiegen der Liangsstéabe,
insbesondere durch eine elastische Verformung der Lingsstibe,

ausgleichbar ist.

Es ist demgemah die Moglichkeit gegeben, den Lingsstab im
Bereich zwischen der Hauptscheibe und einem Abschnitt an der
Fihrungsscheibe wie dem Abstiitzabschnitt von einer Anordnung
zur Krafteinwirkung ganz oder im Wesentlichen freizuhalten.
Dies ist vorteilhaft mit der der Hebelanordnung realisierbar.

Vorteilhafterweise findet abgesehen von der Vorpositionierung
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an der Hauptscheibe und der Aufnahme am Abstiitzabschnitt
zwischen diesen keine Krafteinleitung beim Verstellen statt,
insbesondere nicht beim Verstellen bzw. zur Vorgabe der
radialen Position im Bereich der Fihrungsscheibe. Damit kann
der jeweilige Langsstab aufgrund seiner Elastizitdt sich beim
Verstellen frei in der Form variabel anpassen bzw. es findet
aufgrund der Kurzzeitigkeit des Verstellvorgangs keine oder

keine wesentliche plastische Verformung des Lingsstabes statt.

Der Abstilitzabschnitt weist hierzu neben der Auflageflé&che
vorzugsweise seitlich und/oder oberhalb vorhandene
Fihrungsfldchen auf, die den Langsstababschnitt umschliefien
bzw. am betreffenden vergleichsweise kurzen Abschnitt des
Langsstabs auflen anliegen. Der Abstlitzabschnitt kann
beispielsweise ein kurzer beidseitig offener Rohrabschnitt
sein, mit einer axialen L&nge, die im Bereich der axialen

Breite der Fihrungsscheibe liegt.

Bekannte Vorrichtungen mit Spreizvorrichtungen zeigen unter
anderem den Nachteil, dass eine Fihrung und Positionsvorgabe
zur Einstellung einer gewlinschten radialen Position der
Langsstdabe an der Fuhrungsscheibe eine hohe Krafteinleitung
nétig macht bzw. mit einer plastischen Verformung der
Langsstabe einhergeht. Zum Beispiel wenn die Langsstabe
zwischen der Haupt- und der Fihrungsscheibe in Langsaufnahmen
eingezwéngt, so dass keine Bewegungsfreiheit bzw. kein freies
Verbiegen der Langsstdbe moglich ist. Zudem sind hierzu
bislang komplexe Kettensysteme mit zwei angetriebenen Ketten
und elner zentralen Krafterzeugungseinheit mit einer in der
Langsachse liegenden Zylinderanordnung notwendig, um die
Verstellung von Fihrungen aller Langsstdbe mit den in den

Fihrungen eingezwdngten Langsstaben vornehmen zu konnen.

Die bekannte Vorgehensweise macht einen entsprechend deutlich
hoheren Krafteinsatz gegeniiber der Erfindung notwendig, so
dass bei einer hoheren Anzahl von L&ngsstédben und/oder bei
groReren Durchmessern der Langsstédbe die Herstellung von

konischen Bewehrungskdrben in der Praxis bislang unmdéglich
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macht. Wie weiter unten noch im Detail dargelegt ist, schlieBt
die zentrale Krafterzeugungseinheit auBerdem die in einem
Vorgang ablaufende Herstellung von kegelstumpffdrmigen

Bewehrungskorpern von iber 7 Meter aus.

Mit der vorliegenden Erfindung ist die automatisierte bzw. im
nicht unterbrochenen Prozess ablaufende Herstellung von
konischen bzw. kegelstumpfformigen Bewehrungskdrpern von ilber
7 Meter L&nge mit 48 oder mehr Langsstdben bei grobten
Bewehrungskdrper-Durchmessern von bis tber 1500 Millimetern
mdglich insbesondere auch bei Langsstab-Durchmessern tber 12
Millimeter. Damit konnen kegelstumpffdrmige Bewehrungskdrbe
fiir hochste Anspriiche wie fir lange Betonformteile z. B. fur

Windrader vorteilhaft hergestellt werden.

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, dass die
Spreizvorrichtung derart ausgebildet ist, dass eine Mehrzahl
von Stellhebeln mit je einem Abstitzabschnitt gleichzeitig
verstellbar ist, um die radiale Position einer Mehrzahl von
Langsstédben im Bereich der Fihrungsscheibe vorzugeben.
Vorzugsweise ist dies bei Uber 48 und mehr Langsstéaben
moéglich. Vorzugsweise sind sdmtliche Stellhebel und damit alle
positionierbaren Langsstdbe gleichartig verstellbar bzw. alle
gleichzeitig auf den gleichen radialen Abstand zur Langsachse
bringbar. Diese geschieht durch die einzeln angesteuerte aber

gemeinsame angetriebene Verstellung aller Abstilitzabschnitte.

Damit wird mit einer einzigen Verstellaktion eine exakte und
einfache Verstellung aller Stellhebel und damit
Abstitzabschnitte einzeln mdglich, wobei die Vorgabe des
Durchmessers des herzustellenden Bewehrungskérpers erfolgt.
Dabei ist es vorteilhaft, dass samtliche Stellhebel mit einem
gemeinsamen Bauteil gekoppelt sind, wie einem bewegbaren
Schieber bzw. Spreizrad, das kraftbetdtigbar ist, was weiter

unten ndher erklédrt ist.

Nach einer vorteilhaften Ausbildung der Erfindung weist die

Spreizvorrichtung eine Krafteinheit zur Aufbringung einer
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Verstellkraft auf die Hebelanordnung auf, wobei die
Krafteinheit radial zur Langsachse auBerhalb des Stellhebels
vorhanden ist. Die Richtung der von der Krafteinheit
eingeleiteten Kraft ist vorzugsweise linear bzw. parallel zur
Langsachse, wobei eine wesentliche resultierende
Kraftkomponente in radialer Richtung am Stellhebel wirkt.

Vorzugsweise umfasst die Krafteinheit mehrere einzelne
Einheiten bzw. mehrere Hydraulikantriebe oder
elektromotorische Antriebe zur Bereitstellung einer
Verstellkraft der Hebelanordnung, vorzugsweise mehrere
Linearantriebe wie zum Beispiel mehrere Elektrospindeln.
Vorzugsweise weisen die Linearantriebe jeweils einen parallel
zur L&ngsachse hin- und her antreibbaren Kolben einer Kolben-
Zylinder-Einheit auf. Die Antriebe sind fest positioniert und
um die Langsachse umfanglich z. B. gleichmdfig voneinander
beabstandet. Vorteilhaft sind zumindest drei Antriebe radial
nach auBen zur Hebelanordnung versetzt vorhanden. Bezogen auf
eine Stirnansicht der Vorrichtung ist es bevorzugt, wenn die
drei Antriebe zur Langsachse auf einer gemeinsamen axialen
Position angeordnet sind und z. B. auf der 12-Uhr-Position,
auf der 5-Uhr-Position und auf der 7-Uhr-Position vorgesehen

sind.

Auch ist ein Vorteil darin zu sehen, dass eine radial zur
Langsachse beabstandet ausgebildete Rahmenstruktur vorhanden
ist, an welcher die Krafteinheit zur Verstellung der
Hebelanordnung vorhanden ist, wobei die Rahmenstruktur fur
eine feste Verankerung an einem Befestigungsabschnitt in der

Umgebung der Vorrichtung ausgebildet ist.

Die Rahmenstruktur bildet insbesondere eine geschlossene oder
teilweise offene Ringstruktur um die La&ngsachse bzw. eine
Kraftaufnahme-Ring, wobei Uber die Krafteinheiten wie z. B.
die Linearantriebe an der Rahmenstruktur Krdfte wirksam bzw.
in die Rahmenstruktur eingeleitet bzw. von der entsprechende
Krafte aufgenommen werden und Uber die Rahmenabschnitte in die

mit dem Rahmen fest verbundene Umgebung beziehungsweise
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regelmdfig in den Boden eingeleitet bzw. abgefiihrt werden

konnen.

Die Rahmenstruktur ist ein mechanisch hoch belastbares starres
Bauteil, wie z. B. eine Stahlrahmenkonstruktion. Die
Rahmenstruktur weist insbesondere Rahmenabschnitte auf, die
zum Beispiel vertikal beidseitig und horizontal oberhalb der
Langsachse vorhanden sind, vorzugsweise im Bereich nahe bzw.
in Forderrichtung vor der Hauptscheibe. Gegeniiber dem oberen
Rahmenabschnitt kann ein weiterer bodenseitiger
Rahmenabschnitt vorhanden sein, der die beiden vertikalen
Rahmenabschnitte verbindet. Die Rahmenstruktur ist fest in der
Regel am Boden befestigt. Die beiden vertikalen und der obere
Rahmenabschnitt sind vorteilhaft geeignet, um daran die z. B.

drei Elektrospindeln fest anzubringen.

Die erfindungsgemédfe Vorrichtung ist auch aufgrund der
Rahmenstruktur deshalb vorteilhaft, weil bislang die
Verstellkraft zum Verstellen der Hebelanordnung bzw. zum

Spreizen der Langsstdbe immer zentral beziehungsweise im

‘Bereich der Lingsachse aufgebracht wird. Die Krafteinheit

beispielsweise ein Hydraulikzylinder ist dabei in Verl&dngerung
der Langsachse vorhanden, wobei eine beim Verstellen
notwendige Gegenkraft an der Krafteinheit iiber eine Lagerung
der Krafteinheit wie einen Lager- oder Spreizbock in die
Umgebung bzw. eine Bodenfl&dche eingeleitet bzw. von dieser

aufgenommen wird.

Dies fuhrt dazu, dass die Ldnge des Bewehrungskdrpers begrenzt
ist auf eine Lange, die sich in Langsachsrichtung zwischen der
Krafteinheit bzw. der Lagerung der Krafteinheit und der

Hauptscheibe ergibt.

Die erfindungsgemédbe Vorrichtung rickt durch die grundlegend
andere Aufbringung der Kraft Uber eine radial nach auBen zur
Langsachse vorhandene Krafteinheit von dem bekannten System
mit dessen geschilderten Nachteilen im Hinblick auf die

Herstellung von Lang-Bewehrungskoérpern ab. Erfindungsgem&f
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wird der Kraftfluss bzw. die Hauptkraft zum Verstellen bzw.
zum Spreizen der Hebelanordnung mit dem Stellhebel aus dem

Zentrum bzw. von der Langsachse weg nach auben versetzt.

Hierfir muss die Gegenkraft-Aufnahme mit der
Rahmenkonstruktion realisiert werden, mit welcher der
Kraftfluss in die Bodenfl&dche der Umgebung erfolgt. Die
Rahmenkonstruktion mit deren Verankerung im Boden ermdglicht
es, dass die Rahmenstruktur sich dabei nicht aufstellt bzw.
verformt. Die mechanisch hochbelastbare Rahmenkonstruktion,
kann vorteilhaft beliebig mechanisch stabil gestaltet werden,
da raumlich radial zur Langsachse nach auBen geniigend Bauraum
zur Verfligung steht, um die gewlinschte Stabilitat zu
erreichen. Dies ist insofern vorteilhaft, dass damit in keiner
Weise die maximale mogliche Lange eines herzustellenden
Bewehrungskodrpers eingeschrankt wird. Anders ausgedriickt wird
statt der zur Langsachse lineare Gegenkraftaufnahme bei
bekannten Anordnungen, mit deren dargelegten nachteiligen
Begleitumstanden, durch einen vollig kontrdren Ansatz
abgeldst, wonach eine zur Langsachse radial-umféngliche
Gegenkraftaufnahme realisiert wird, was rdumlich vollig

unkritisch ist.

Mit der Erfindung koénnen theoretisch unendlich lange

Bewehrungskorper produziert werden.

Mit den erhodht aufbringbaren Krdften lassen sich insbesondere
auch Bewehrungskdrper mit nahezu beliebiger Anzahl von
Langsstaben bei groftmoglichen Langsstabdurchmessern in
beliebiger L&nge herstellen. Bislang ist bei zentraler

Krafteinleitung eine solche Herstellung nicht realisierbar.

Bei bekannten Maschinen zum Herstellen von konischen bzw. in
der Aubenform kegelstumpfférmigen Bewehrungskérben, ist es
nachteilig, dass die maximale Lidnge eines am Stlick
herstellbaren Bewehrungskorbes bei circa 7 Metern liegt. Diese
Lange entspricht nahezu dem Abstand zwischen einer

Hauptscheibe, an der die L&ngsstdbe vorpositioniert werden,
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und dem feststehenden Lager- bzw. Spreizbock. Zwischen dem
Spreizbock, der entgegen der Forderrichtung von der
Hauptscheibe entfernt ist, und der Hauptscheibe verliduft eine
Spreizwelle mit einem daran linear bewegbaren Spreizschieber.
Der Spreizschieber ist Uber radial nach aufen umgelenkte
Ketten, was an der Hauptscheibe erfolgt, mit jeder der
mehreren Aufnahmen zur Auflage eines jeweiligen Lingsstabes an
der Hauptscheibe verbunden. Damit werden die Aufnahmen
abhédngig von der Richtung der Linearbewegung des
Spreizschiebers im radialen Abstand zur Langsachse verstellt.
Die Kraft zur Verstellung des Spreizschiebers bzw. der
Langsstédbe wird Uber einen vom Spreizbock getragenen
hydraulischen Linearantrieb mit einem bewegbaren
Spreizzylinder bereitgestellt. Der Spreizzylinder und die dazu
konzentrische Spreizwelle mit der daran gefiihrten
Spreizscheibe liegen auf Hohe der zentralen Lingsachse der
Maschine, die mit der zentralen Langsachse des herzustellenden
Bewehrungskorbes zusammenf&allt. Der Spreizbock dient demgemaB
als Gegen-Kraftlager, das sich fest am Boden abstitzt.

Der Abstand des Spreizbockes zur Hauptscheibe begrenzt die
maximale Lange der vorpositionierbaren L&ngsstédbe. Denn Uber
diese Lé&nge muss der zylindrische Raum um die Spreizwelle
komplett von Elementen frei bleiben, so dass der Spreizbock,
Uber welchen die Spreizwelle gelagert ist, die maximale L&nge
der vorpositionierbaren Langsstdbe vorgibt. Denn bei der
Bewehrungskorb-Herstellung rotieren die Langsstdben um die
Langsachse zwischen der Hauptscheibe und dem Spreizbock, so
dass erst anschliefend an den Rotationsraum der Spreizbock

aufstellbar ist.

Das bedeutet, dass die Spreizwelle frei verlaufend zwischen
der Hauptscheibe und dem Spreizbock gehalten ist. Da die
Spreizwelle hohen statischen und dynamischen Belastungen
ausgesetzt ist und entsprechend stabil insbesondere aus Stahl
gefertigt sein muss, findet bei einer freien Ldnge der
Spreizwelle von Uber 7 Metern insbesondere unter dem

Eigengewicht der Welle eine nicht mehr tolerierbare Verformung
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der Spreizwelle statt. Somit ist die maximale Linge zwischen
Hauptscheibe und Spreizbock in der Praxis auf circa 7 Meter

begrenzt.

Damit ist die automatisierte Herstellung von konischen bzw. in
der AuRenform kegelstumpffdrmigen Bewehrungskdrben von liber 7

Metern mit bekannten Anordnungen nicht mdéglich.

Mit der erfindungsgem&dfen Vorrichtung kénnen demgegentiiber
séamtliche in der Praxis gewiinschten Langen von
kegelstumpfférmigen Bewehrungskdrpern hergestellt werden,
theoretisch sind erfindungsgem&l theoretisch unendlich lange
konische Bewehrungskorper herstellbar. Mit der
erfindungsgeméfen Maschine ist die Durchmessereinstellung
vollkommen unabhédngig von der tatsdchlichen Liange des
herzustellenden Bewehrungskorbes. Dieser kann beliebig wahlbar
sein, es muss lediglich beidseitig des Bereichs mit der Haupt-
und der Fihrungsscheibe ein entsprechend langer
Vorpositionierabschnitt und eine entsprechend lange
Schienenfiihrung flir die Zugscheibe auf der anderen Seite

vorgesehen sein.

Eine vorteilhafte Variante der Erfindung liegt darin, dass die
Spreizvorrichtung einen zwischen der Hauptscheibe und der
Fihrungsscheibe vorhandenen Schieber umfasst, welcher entlang
der Langsachse verschieblich und mit der Hebelanordnung derart
gekoppelt ist, dass die Hebelanordnung durch ein axiales
Verschieben des Spreizschiebers betatigbar ist. Der
Spreizschieber ist vorzugsweise als Spreizscheibe bzw.
Spreizrad ausgestaltet, die iliber einen motorischen

Linearantrieb bzw. den Spindelantrieb bewegt wird.

Der Spreizschieber ist vorzugsweise achs-symmetrisch zur
Langsachse aufgebaut, so dass vorteilhaft eine identische bzw.
simultane Bedienung der mehreren Stellhebel erfolgt, die alle
an einem zusammenhdngenden Umfangsabschnitt des
Spreizschiebers angreifen. Da samtliche Abstiitzabschnitte

jeweils den gleichen radialen Abstand zur Lingsachse aufweisen
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wird fUr jeden L&ngsstab bzw. flir jeden dazugehdrigen
Abstitzabschnitt mit dem Stellhebel in jeder Stellposition der
gleiche Radius zur Langsachse vorgebbar. So wird in allen
Stellpositionen der Hebelanordnung immer eine exakt
kegelstumpffoérmige Anordnung aller Lingsstdbe vorgegeben, was
platzsparend mit der Linearverstellung des Spreizrades

erfolgt.

Die Spreizvorrichtung ist so gestaltet, dass ein minimaler und
ein maximaler vorgebbarer radialer Abstand zur Lingsachse im
Bereich der Fihrungsscheibe einstellbar ist, der vorzugsweise
gemdl einem radialen Abstand in der Bestiickungsposition an der
Hauptscheibe einrichtbar ist. So kann mit der Erfindung der
Bewehrungskdrper auch in einer zylindrischen AuBenform

hergestellt werden.

Die Krafteinheit bzw. der in beide Richtungen entlang der
Langsachse wirkende reversible Antrieb der Spreizscheibe ist
vorzugsweise Uber mehrere z. B. drei umfanglich um 120
Winkelgrade am Spreizscheiber zueinander beabstandet

angreifende Linearantriebe wie Elektrospindeln eingerichtet.

Gekoppelt mit der Linearstellung des Spreizschiebers ist die
radiale Position des Abstltzabschnitts an der Fihrungsscheibe

vorgegeben.

Der Spreizschieber kann direkt an dem Stellhebel angreifen
oder greift vorzugsweise Uber ein Verbindungselement wie zum

Beispiel Uber einen primdren Hebel an dem Stellhebel an.

Nach einer vorteilhaften Ausbildung weist der Spreizschieber
einen um die L&ngsachse ausgebildeten Ringabschnitt auf. Der
vorzugsweise starre umfanglich unterbrochene oder vorzugsweise
umfanglich durchgehende bzw. geschlossene Ringabschnitt stellt
fiir jeden Stellhebel bzw. entsprechend der Anzahl der zu
verstellenden Langsstdbe umfanglich gleichmdfig beabstandete
Lagerpunkte fiur jeden Stellhebel bzw. gegebenenfalls fiir ein

jeweils mit einem Stellhebel verbundenes Verbindungselement
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bereit. Der Spreizschieber ist vorteilhaft iber radial auBen
an dem Ringabschnitt angreifende Verbindungsabschnitte mit

einem vom motorischen Linearantrieb bewegbaren Teil verbunden.

Eine vorteilhafte Modifikation der Erfindung ist dadurch
gegeben, dass der Stellhebel einen inneren Stellhebel und
einen duReren Stellhebel umfasst, die sich nebeneinander
zwischen der Hauptscheibe und der Fihrungsscheibe erstrecken.
Der innere und der &duBere Stellhebel bilden vorzugsweise eine
mechanische Stelleinheit. Der innere und der &uBere Stellhebel
sind zum Beispiel beide als schmale hochkant-ausgerichtete
Flachprofile aus Stahl gebildet, welche radial beabstandet
zueinander sind und vorzugsweise parallel zueinander
verlaufen. Demgem&fl ist ein radial naher zur Ldngsachse und
ein radial weiter auBen vorhandener Stellhebel realisiert.
Diese Anordnung ist besonders platzsparend und gleichzeitig

mechanisch hoch stabil bzw. hoch-belastbar.

Vorzugsweise greifen beide Stellhebel mit einem jeweiligen
ersten Ende am Abstlitzabschnitt an und reichen mit einem

jeweiligen zweiten Ende bis zur Hauptscheibe.

Auch ist es von Vorteil, dass der innere Stellhebel und/oder
der &dubere Stellhebel im Bereich der Hauptscheibe gelenkig

aufgenommen sind.

Ein anderer Vorteil ist gegeben, wenn beide Stellhebel im
Bereich der Hauptscheibe mit einem Bestlckungsabschnitt bzw.
einer Langsstabaufnahme verbunden sind, mit dem die radiale
Bestickungsposition des betreffenden Langsstabes an der

Hauptscheibe vorgegeben ist.

Vorzugsweise bilden der innere Stellhebel und der &ubere
Stellhebel einen Teil einer Parallelogramm-Anordnung zusammen
mit dem Abstltzabschnitt auf der einen und dem
Bestlickungsabschnitt auf der anderen Seite. Vorteilhaft
erd6ffnet dies auch die Moglichkeit an beiden Stellhebeln eine

Krafteinleitung zur Neigungsverstellung der Stellhebel
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einzurichten, was zudem vorteilhaft Uber den gesamten Abstand

zwischen Haupt- und Fihrungsscheibe méglich ist.

Der Bestickungsabschnitt mit einer Auflagefl&dche zur Auflage
eines Langsstabes an der Hauptscheibe ist vorzugsweise selbst
in Fdhrungsschlitzen der Hauptscheibe fest aber verdnderlich
im radialen Abstand vorgebbar. Dieser vor dem
Herstellungsprozess des Bewehrungskdrpers festgelegten
Bestlckungsradius gibt insbesondere einen maximalen

Durchmesser des hergestellten Bewehrungskodrpers vor.

Bevorzugt sind beide Stellhebel mit dem Bestilickungsabschnitt

gelenkig verbunden.

Es ist dariber hinaus vorteilhaft, dass die Hebelanordnung
einen in seiner Neigung zur Langsachse verstellbaren
Prim&drhebel umfasst, welcher zwischen dem Spreizschieber und
dem Stellhebel vorhanden ist. Der Primdrhebel stellt die
mechanische Wirkverbindung zwischen dem Spreizschieber und dem
Stellhebel dar. Vorzugsweise ist der Primdrhebel sowohl mit
dem Spreizschieber als auch mit dem Stellhebel gelenkig gemah
einer horizontalen Gelenkachse verbunden. Im Falle eines
inneren und eines &uBeren Stellhebels greift der Prim&drhebel
vorzugsweise an dem inneren Stellhebel zum Beispiel im Bereich

seiner radial inneren Unterseite an.

Die Anlenkung des Primd&rhebels am inneren Stellhebel findet im
Nahbereich des Abstilitzabschnitts bzw. der Fihrungsscheibe,
statt. Die Verbindung des Primdrhebels am Spreizschieber bzw.
am Spreizrad liegt radial zur Langsachse etwa auf einer
Radialposition, welche den maximal mit der Vorrichtung
herstellbaren Radius bzw. Durchmesser des Bewehrungskodrpers
ergibt. Der Primarhebel stellt ein zug- und druckbelastbares
Stellelement dar, um die Linearbewegung des Spreizschiebers in
eine Radialverstellung des Stellhebels umzuwandeln. Dabei wird
mit dem Prim&drhebel der Stellhebel in radialer Richtung nach
aulen gezogen oder der Stellhebel radial nach innen gedrickt,

je nach Schiebrichtung des Spreizschiebers. Der Primdrhebel
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ist zum Beispiel ein hochkant ausgerichteter Flachprofil aus
einem Stahlwerkstoff und in seiner Langserstreckung gebogen
oder mehrfach abgewinkelt geformt. Der Primdrhebel kann damit
platzsparend untergebracht werden bzw. z. B. umfdnglich mit
sehr geringem Abstand zu dem Stellhebel seitlich daran

vorbeifiihren.

Weiter ist es vorteilhaft, dass eine auf den Stellhebel
wirkende Hilfs-Betdtigungsanordnung vorgesehen ist, um in
radialer Richtung zur L&ngsachse eine Kraft auf den Stellhebel
aufzubringen. Der Krafteinleitung iber den Hilfshebel erfolgt
am Stellhebel vorzugsweise in einem axialen Langsbereich
zwischen der Hauptscheibe und einem Bereich, in welchem der
Primadrhebel am Spreizschieber angelenkt ist bzw. der
Ringabschnitt des Spreizschiebers eine axiale Ebene aufspannt.
Die von der Hilfs-Betdtigungsanordnung aufgebrachte Kraft am
Stellhebel greift vorzugsweise an einem Abschnitt des
Stellhebels an, der in Langsrichtung zwischen der Mitte und

der Hauptscheibe liegt.

Bei einer Verstellung des Stellhebels radial nach innen bringt
der Prim&rhebel zum Beispiel eine Druckkraft auf den
Stellhebel auf, wohingegen mit der Hilfs-Betadtigungsanordnung
eine Zugkraft nach innen wirkt. Bei einer Verstellung des
Stellhebels radial nach auBen ist es daher so, dass der
Primarhebel den Stellhebel gemdB einer aufgebrachten Zugkraft
nach aulen zieht und die Hilfs-Bet&dtigungsanordnung den
Stellhebel gemdB einer aufgebrachten Druckkraft nach auBen

drickt.

Die Hilfs-Betatigungsanordnung ist insbesondere von Vorteil,
wenn eine Verstellung des Stellhebels radial nach auBen bis in
eine vergleichsweise grofe bzw. maximale
Durchmessereinstellung erfolgt. Dann kénnen bei der Betadtigung
des Stellhebels iiber den Prim&rhebel in einem wirkenden
Kraftdreieck die Hebel- bzw. Kraftverhdltnisse ungunstig sein,
so dass die Hilfs-Betdtigungsanordnung diesem unerwiinschten
Effekt entgegenwirkt. Dabei drickt die Hilfs-
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Betatigungsanordnung mit einem giinstigen Kraftvektor mit
geringen Kraftverlusten den Stellhebel in radialer Richtung
nach auBen. Die Hilfs-Bet&tigungsanordnung umfasst
vorzugswelise flUr jeden Stellhebel einen dazugehdrigen eigenen
kraftbeaufschlagbaren bzw. motorisch antreibbaren Sekundar-
oder Hilfshebel. Vorteilhafterweise ist der Antrieb fiir die
Hilfs-Betatigungsanordnung unabhdngig von der Krafteinheit zur
Betatigung des Spreizschiebers. Da der vergleichsweise
kleinbauende weil nur unterstiitzend tatige Antrieb fiir die
Hilfs-Betatigungsanordnung nahe der Hauptscheibe vorhanden
ist, ist es unkritisch, wenn dieser Antrieb im Bereich der

Langsachse liegt.

Der Hilfshebel ist so angeordnet, dass eine optimierte
Kraftibertragung zur radialen Verstellung der jeweiligen
Stellhebel eingerichtet ist, insbesondere mit einem hohen
Kraftwirkungsgrad. Der Hilfshebel ist beispielsweise als an
beiden Enden gelenkig um die Horizontale schwenkbarer Hebel
ausgebildet, wobei ein radial ndher an der Langsachse
liegendes Hebel-Ende bei festem Radius angetrieben axial
verschiebebar ist und damit das andere Ende am Stellhebel

radial nach innen zieht oder radial nach auBen drickt.

In diesem Zusammenhang ist es von Vorteil, dass die Hilfs-
Betdtigungsanordnung eine Gelenkanordnung umfasst mit einem
entlang der Lédngsachse angetrieben verschieblichen
Ringschieber. Vorzugsweise ist am Ringschieber das radial
innere Ende des Hilfshebels zum Beispiel unmittelbar gelenkig
befestigt.

Mit einer linearen Antriebsbewegung des Ringschiebers in
Langsrichtung lassen sich Uber die Gelenkanordnung mit dem
Hilfs- bzw. Sekundarhebel hohe Krdfte auf den Stellhebel

Ubertragen.

Besonders vorteilhaft umfasst jeder der umfidnglich versetzten
mehreren Stellhebel einen inneren und einen &uBeren

Stellhebel, wobei an jedem inneren Stellhebel der PrimiArhebel
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angreift und wobei an einem Bauteil, das den inneren und den
duBeren Stellhebel quer verbindet, der Hilfshebel der Hilfs-

Betdtigungsvorrichtung angreift.

Es ist Uberdies vorteilhaft, dass die Spreizvorrichtung derart
ausgebildet ist, einen radialen Versatz am Bewehrungskodrper
von grofRer Null Millimeter pro Meter axial zur Liangsachse,
vorzugsweise einen radialen Versatz am Bewehrungskérper von 15
Millimeter oder mehr pro Meter axial zur Lingsachse
einzurichten. Damit kann die Konizit&t des Bewehrungskdrpers
vorgegeben werde. Die Spreizvorrichtung erméglicht zum
Beispiel einen maximalen Durchmesser des Bewehrungskodrpers bei
maximal umfédnglich vorhandenen 48 Lingsstaben von circa 1500
Millimeter und einen minimalen Durchmesser des
Bewehrungskdrpers von circa 320 Millimeter bzw. bei maximal
umfanglich vorhandenen 24 Lingsstdben einen minimalen

Durchmesser des Bewehrungskdrpers von circa 200 Millimeter.

SchlieBlich ist es von Vorteil, wenn im Bereich in
Forderrichtung nach der Fihrungsscheibe eine
SchweiBvorrichtung zum VerschweiBen eines Wickeldrahtes mit
jedem einzelnen Langsstab vorgesehen ist. Die
SchweiBvorrichtung ist vorgesehen, um den in der Regel von
einem Coil abwickelbaren Wickeldraht im Prozess auBen an den
an den einzelnen Langsstdben anzuschweiBen. Die dabei
rotierenden Lingsstdbe werden dabei gleichzeitig von der
linear fahrenden und rotierenden Zugscheibe in Forderrichtung

gezogen.

Alternativ ist bei nicht rotierenden Langsstdben beim
Herstellungsprozess eine rotierend auBen um die Langsstabe
bewegte Schweifvorrichtung vorgesehen, um den Wickeldraht mit

den Langsstdben durch Schweiflen fest zu verbinden.

Wéhrend des VerschweiBens erfolgt mit der Zuganordnung das
Fordern der Langsstédbe in Forderrichtung, wobei mit Hilfe der
Zugscheibe die Ldngsstdbe axial durch die Schlitze in der

Haupt- und Fihrungs- und im Spreizrad durchgezogen werden.
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Am Ende der Herstellung hat die Zugscheibe eine Strecke
zurlickgelegt, welche die Lange des hergestellten
Bewehrungskérpers bestimmt. Diese Strecke leitet sich aus der
Lange der langsten Langsstdbe ab, welche sich tber die gesamte
Lange des Bewehrungskorpers erstrecken. Da bei konischen
lédngeren Bewehrungskdrpern nur flir den maximalen Durchmesser
des Bewehrungskérpers die maximale Anzahl an Langsstidben noétig
ist, da neben den ldngsten Langsstdben noch weitere kiirzere
Langsstédbe notig sind bzw. im Bereich des geringsten
Durchmessers nur die Ldngsstdbe mit maximaler Linge ndtig
sind, werden zu Beginn des Herstellungsprozesses nur die
langsten Langsstédbe, zum Beispiel acht von den maximal 48
Langsstéaben, von der Hauptscheibe durch das Spreizrad und die
Flihrungsscheibe bis zur Zugscheibe eingelegt und mit einem
vorderen freien La&ngsstab-Ende an der Zugscheibe fixiert. Die
weiteren kirzeren nicht an der Zugscheibe eingespannten
Langsstdbe werden durch die beim Prozess stattfindende
Querverschweifung der Ladngsstdbe untereinander Ulber die
Verbindung mit den von der Zugscheibe gezogenen langsten

Langsstaben ebenfalls in Forderrichtung mitbewegt.

Die dazugehdrige Maschine erstreckt sich daher in Richtung der
Langsachse beidseitig der Haupt- und Fihrungsscheibe in etwa
jeweils Uber die Lange des herzustellenden Bewehrungskdrpers.
In Forderrichtung muss die Zugscheibe diese Strecke von der
Fihrungsscheibe bis zum Ende des Bewegungsweges zuriicklegen.
In der anderen Richtung liberbriicken die vorpositionierten
langsten L&ngsstédbe eine Strecke zwischen der Zugscheibe und

einem Ende eines Vorpositionierabschnitts.

Die Erfindung erstreckt sich auBerdem auf eine Maschine zur
Herstellung eines Bewehrungskdrpers, wobei die Maschine einen
Positionierabschnitt fir die Vorpositionierung einer Mehrzahl
von Langsstaben aufweist und einen Transportabschnitt
aufweist, tUber welchen der fertiggestellte Teil des
Bewehrungskdrpers verschieblich ist, wobei die Maschine eine

wie oben beschriebene erfindungsgeméBe Vorrichtung zur
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Herstellung eines Bewehrungskdrpers umfasst.

Damit lassen sich praxistauglich konische beliebig lange
Bewehrungs-Drahtkorbe bei 48 oder mehr Langsstdben im groften
Korbdurchmesser herstellen, wobei die Herstellung am Stiick und

kontinuierlich erfolgt.

Figurenbeschreibung

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung sind anhand eines
schematisiert dargestellten Ausfihrungsbeispiels einer
Maschine zur Herstellung eines Bewehrungskdrpers ndher

erldutert. Im Einzelnen zeigt:

Fig. 1 eine Gesamtansicht auf eine erfindungsgemidBe Maschine

zur Herstellung eines Bewehrungskérpers,

Fig. la eine Anordnung von mehreren Langsstdben, welche mit

der Maschine gemdl Fig. 1 verarbeitbar sind,

Fig. 2 einen perspektivischen Ausschnitt der Maschine gemaB
Fig. 1,
Fig. 3 eine Seitenansicht auf einen Ausschnitt der

erfindungsgemdfien Maschine, welche in Fig. 2
dargestellt ist, wobeili von einer Spreizvorrichtung

lediglich genau eine Hebelanordnung gezeigt ist,

Fig. 4 eine Fihrungsscheibe der Maschine gemdB Fig. 1 in
Stirnansicht auf eine Fihrungsscheiben-Seite, die in

eine Forderrichtung der Maschine zeigt.

Fig. 1 zeigt in perspektivischer Gesamtansicht eine
erfindungsgemdBe Maschine 1 zur Herstellung eines
Bewehrungskorpers. Die Maschine 1 ist parallel ausgerichtet

mit Abstand zu einer Wand W auf einem ebenen Boden B
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aufgestellt und dort verankert. Die Maschine 1 dient =zur
Herstellung von Bewehrungskdérpern mit einer Mehrzahl von
Langsstédben und einem spiralfdrmig auben herumgelegten

angeschweiflten Wickeldraht.

Die Maschine 1 gibt eine L&ngsachse L vor und erstreckt sich
im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel entlang der Lingsachse L liber
circa 50 Meter. Mit der Maschine 1 lassen sich zylindrische
und insbesondere kegelstumpfférmige bzw. konische
Bewehrungskdrbe von circa 24 Meter Lidnge mit einer Mehrzahl
von bis zu 48 Langsstdben herstellen. Der Bewehrungskorb wird
mit der Maschine 1 am Stiick kontinuierlich gefertigt und ist
gemall Figur 1 nach Ende des Herstellungsvorgangs oberhalb
einer Schienenfilhrung eines Transportabschnitts 2 zwischen
einem vorderen Ende VE der Maschine 1 und einem
Rahmenabschnitt 3 vorhanden. Am zur Gesamtlidnge der Maschine 1
etwa mittig vorhandenen Rahmenabschnitt 3 schlieBt sich
gegeniliber zum Transportabschnitt 2 ein gemdB der Linge des
Transportabschnitts 2 vorhandener Positionierabschnitt 4 an,
der zur positionsrichtigen Bestlickung der Maschine 1 mit
samtlichen Langsstaben des herzustellenden Bewehrungskorbes
vor Beginn des Herstellvorgangs dient. Der
Vorpositionierabschnitt 4 mit mehreren Positionierscheiben 4.1
bis 4.9 reicht bis zu einem dem vorderen Ende VE
gegenilberliegenden hinteren Ende HE. Die vorpositionierten
Langsstébe sind dabei umfanglich beabstandet und parallel zur
zentralen Langsachse L an den Positionierscheiben 4.1 bis 4.9
abgestitzt eingeschoben. Die lidngsten Langsstabe von z. B. 24
Meter Ladnge erstrecken sich liber den Bereich zwischen dem

Rahmenabschnitt 3 und der Positionierscheibe 4.

Eine beispielhafte solche Vorpositionierung am
Positionierabschnitt 4 ist anhand Fig. la ersichtlich, in
welcher ohne den Positionierabschnitt 4 s&mtliche konzentrisch
zur Langsachse L vorpositionierte Langsstédbe mit
unterschiedlicher Lénge gezeigt sind. Die Vorpositionierung
erfolgt gemdf dem groften Durchmesser des spiteren

Bewehrungskorbes in zylindrischer Anordnung der Lingsstidbe,
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also alle in paralleler Ausrichtung zueinander bzw. zur
Langsachse L. Dabel sind sdmtliche z. B. 48 L&ngsstdbe an
einer Hauptscheibe 5 vorpositioniert und reichen mit ihrem
vorderen Ende bis zu einer Fihrungsscheibe 6 in Foérderrichtung
S1 nach der Hauptscheibe 5, wobei in die andere Richtung die
hinteren Enden der Langsstabe im Positionierabschnitt 4
liegen, je nach Ldnge des Langsstabes unterschiedlich weit

entfernt von der Hauptscheibe 5.

Die Gesamtanzahl der Langsstdbe gemaB Fig. la betrigt
beispielhaft 48, die gleichm&fig Uber den gesamten Umfang
verteilt sind, wobei acht 24 Meter lange Langsstdbe sich lber
die gesamte Lange LK des spadteren Bewehrungskorbes erstrecken
und die restlichen 40 L&ngsstadbe kiirzer sind als die acht
langsten Langsstdbe. In Fig. la ist ein Langsstab LS der acht
langsten Langsstédbe mit der Lange LK beispielhaft

herausgegriffen.

Vor Beginn der eigentlichen Bewehrungskorb-Herstellung dienen
die acht langsten Langsstédbe als Zugstdbe, die in ihrem
vorderen Endbereich an einer Zugscheibe 7 fixiert werden,
wobel ein kurzes Langsstab-Endstiick in Forderrichtung lber die

Zugscheibe 7 Uubersteht.

Auf der zum Positionierabschnitt 4 liegenden Seite der
Zugscheibe 7 sind die Fihrungsscheibe 6 und die Hauptscheibe 5
des Rahmenabschnitts 3 vorhanden, deren jeweilige zentrale
Achse mit der Langsachse L zusammenfdllt. Die Hauptscheibe 5
und die Fihrungsscheibe 6 sind am Rahmenabschnitt 3 axial zur
La&ngsachse L positionsfest aufgenommen und angetrieben
rotierbar um die Liéngsachse L. Auch die Zugscheibe 7 ist
angetrieben rotierbar um die La&ngsachse L und Uber die Lange
der Schienenfihrung des Transportabschnitts 2 entlang dieser
in Foérderrichtung S1 angetrieben linear verfahrbar bis zum

vorderen Ende VE und wieder zuritck bis zum Rahmenabschnitt 3.

Beim Herstellungsvorgang rotieren demgem&B alle drei Scheiben

5, 6 und 7 simultan mit gleicher Drehzahl, mitsamt den durch
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die Scheiben 5, 6 und 7 durchgesteckten Lingsstdben. Dabei
werden die Langsstdbe in Forderrichtung S1 nach der
Flihrungsscheibe 6 mit dem Wickeldraht untereinander verbunden,
so dass die Langsstédbe liberlagert zur Rotation mit der
Zugscheibe 7 in Foérderrichtung S1 gezogen werden, wobeil nach
der Flhrungsscheibe 6 der fertige Teil des Bewehrungskorbes
gebildet ist.

Zum Verschweiflen der L&ngsstabe mit dem Wickeldraht ist in
Férderrichtung S1 nach der Fihrungsscheibe 6 eine im radialen
Abstand zur L&angsachse L verstellbare SchweiBvorrichtung 8

vorhanden.

Zur Durchfihrung der L&ngsstdbe sind in der Hauptscheibe 5 und
in der Fuhrungsscheibe 6 entsprechend der maximalen Zahl von
Langsstédben radial von innen nach auBen sich erstreckende
identische Fihrungsschlitze 5a bzw. 6a vorhanden (s. Fig. 4).
Die Fuhrungsschlitze 5a in der Hauptscheibe 5 und die
Fihrungsschlitze 6a in der Fuhrungsscheibe 6 erstrecken sich
gemall der von der Hauptscheibe 5 und gemdf der von der
Fihrungsscheibe 6 aufgespannten axialen Ebene und sind beil
richtiger Drehstellung von Haupt- und Fihrungsscheibe 5, 6 in
axialer Richtung deckungsgleich vorhanden. Ein radial inneres
Ende jedes Fihrungsschlitzes 5a, 6a befindet sich im Bereich
eines minimalen Durchmessers des Bewehrungskorbes, also zum
Beispiel im Bereich von 200 Millimeter radial zur

Léngsachse L. Das radial &duBere Ende jedes Fihrungsschlitzes
5a, 6a liegt im Bereich eines maximalen Durchmessers des
Bewehrungskorbes, also zum Beispiel im Bereich von 1500

Millimeter radial zur Langsachse L.

Konkret sind bei der dargestellten Maschine 48
Fihrungsschlitze 5a in der Hauptscheibe 5 und 48

Fihrungsschlitze 6a in der Fihrungsscheibe 6 vorgesehen.

Gemadh Fig. 2 und Fig. 3 reichen die vor Beginn des
Herstellungsvorgangs vorpositionierten 48 Langsstdbe, von
denen ein Langsstab 18 in Fig. 3 dargestellt ist, Jjeweils
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durch eine Langsstabaufnahme 14 an der Hauptscheibe 5 und
durch einen Abstitzabschnitt 10 an der Fihrungsscheibe 6
durch, wobei jede Langsstabaufnahme 14 bzw. jeder
Abstiitzabschnitte 10 der 48 L&ngsstabaufnahmen 14 und der 48
Abstltzabschnitte 10 durch einen dazugehdrigen jeweiligen
Filhrungsschlitz 5a bzw. 6a der Hauptscheibe 5 bzw. der
Fihrungsscheibe 6 greift. Die Lingsstabaufnahmen 14 bzw. die
Abstitzabschnitte 10 sind in dem jeweiligen Fithrungsschlitz 5a
bzw. 6a beidseitig gefihrt aufgenommen. Die Lingsstabaufnahmen
14 und die Abstutzabschnitte 10 sind zum Beispiel jeweils als
ein an beiden Stirnseiten bzw. axial offenes Hohlprofil zum

Beispiel als Vierkantrohr gebildet.

Die Lé&ngsstabaufnahmen 14 und die Abstiitzabschnitte 10 sind
Teil einer Spreizvorrichtung 9, die eine Hebelanordnung 11
aufweist. Die Hebelanordnung 11 umfasst fiir jedes
zusammengehodrige Paar einer L&angsstabaufnahme 14 und einem
Abstlitzabschnitt 10 zwel parallele Stellhebel mit einem radial
inneren Stellhebel 12 und einem radial &duBeren Stellhebel 13,
die parallel zueinander ausgerichtet und an ihrem jeweils
vorderen Ende mit dem jeweiligen dazugehorigen
Abstitzabschnitt 10 gelenkig verbunden sind. Die beiden
Stellhebel 12, 13 sind mit ihrem jeweiligen hinteren Ende
gelenkig mit der jeweiligen dazugehorigen Langsstabaufnahme 14
verbunden, so dass mit der Langsstabaufnahme 14, dem
Abstitzabschnitt 10 und den beiden Stellhebeln 12,13 eine
Parallelogramm-Anordnung gebildet ist. Demgem&f sind 48
jeweilige Stellhebel 12, 13 und 48 dazugehtrige
Langsstabaufnahmen 14 und 48 dazugehdérige Abstiitzabschnitte 10
vorhanden, fir jeden der maximal 48 L&ngsstdbe jeweils eine
solcher Teil der Spreizvorrichtung 9. In Fig. 3 ist von allen
48 Hebelanordnungen nur genau eine Hebelanordnung 11
dargestellt.

An die Langsstabaufnahme 14 kann sich in Richtung entgegen der
Férderrichtung S1 ein frei abstehendes Fihrungsrohr
anschlielBen mit einem sich trichterartig erweiternden

Einlaufkragen zum leichteren Einfiihren eines Langsstabes fur
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die Vorpositionierung der Lingsst&dbe. Entgegen der
Forderrichtung S1 fuhren die Langsstdbe von der

Langsstabaufnahme 14 zu den Positionierscheiben 4.1 bis 4.9.

Zur Spreizvorrichtung 9 gehdrt auBerdem ein Spreizrad 15, das
zwischen der Hauptscheibe 5 und der Fihrungsscheibe 6
angetrieben axial hin- und herverschieblich ist und
konzentrisch um die L&ngsachse L angetrieben rotierbar ist.
Anders als die Hauptscheibe 5 und die Fihrungsscheibe 6 weist
das Spreizrad 15 keine Schlitze sondern eine runde vom
Ringabschnitt 17 umschlossene freie Offnung 15a auf, durch
welche die von der Hauptscheibe 5 kommenden und zur

Fihrungsscheibe 6 weitergehenden Lingsstidbe hindurchfiihren.

Das Spreizrad 15 dient zur gemeinsamen bzw. simultanen und
gleichartigen Verstellung der 48 Abstiutzabschnitte 10 und
damit aller darin aufgenommenen L&ngsstdbe, um den radialen
Abstand der Langsstédbe im Bereich der Fihrungsscheibe 6
vorzugeben, der damit auch dem radialen Abstand zur Langsachse
L des mit dem Wickeldraht verschweiBten L&ngsstdbe entspricht.
Dadurch wird der Durchmesser in dem dabei gebildeten Abschnitt
des Bewehrungskorbés bestimmt. Der Durchmesser wird liber die
Spreizvorrichtung 9 w&hrend des Herstellungsprozesses wie
verandert, um eine AuBenform des Bewehrungskorbes in einer
gewlnschten Kegelstumpfform lber die Lange des

Bewehrungskorbes vorzugeben.

Die vorpositionierten Langsstabe verlaufen zwischen der
Hauptscheibe 5 bzw. der jeweiligen Liangsstabaufnahme 14 und
der Flhrungsscheibe 6 bzw. dem jeweiligen Abstiitzabschnitt 10
vorteilhaft frei bzw. nahezu frei, so dass auch bei einem
vergleichsweise grofen Unterschied des jeweiligen radialen
Abstands zur L&ngsachse L zwischen der Lingsstabaufnahme 14
und dem dazugehdrigen Abstiitzabschnitt 10 keine plastische
Verformung erfolgt. Damit werden hdhere Verformungswiderstinde
und damit ein stark erhohter Kraftaufwand zur Durchmesser-

bzw. Lé&ngsstabverstellung vorteilhaft vermieden.
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Um die radiale Position der 48 Langsstadbe im Bereich der
Fihrungsscheibe 6 bzw. um die 48 Abstitzabschnitte 10 mit dem
Spreizrad 15 gleichzeitig identisch zu verstellen, weist die
Hebelanordnung 11 fir ein Bet&tigen der 48 Parallelogramm-
Anordnungen mit den jeweiligen Stellhebeln 12 und 13 jeweils
einen gebogenen oder zweifach abgewinkelten Prim&rhebel 16
auf, der in seinem hinteren Endbereich an dem Ringabschnitt 17
angelenkt ist, der radial auflen am Spreizrad 15 vorhanden ist.
Mit seinem vorderen Endbereich ist der Primdrhebel 16
unterseitig am inneren Stellhebel 12 angelenkt. In allen
moglichen einstellbaren radialen Positionen der
Abstitzabschnitte 10 und insbesondere auch bei maximal radial
nach aufien verstellten Abstitzabschnitten 10 sind vorteilhaft
die Anlenkpunkte der Primdrhebel 16 am Ringabschnitt 17 radial
aulerhalb der Stellhebel 12 und 13. Da auBerdem die
Abstutzabschnitte radial etwas weiter innen liegen als die
Unterseite des inneren Stellhebels 12 der Hebelanordnung 11,
ist es sichergestellt, dass die Verstellmechanik bzw. die
Hebelanordnung 11 mit den Stellhebeln 12, 13 und dem
Primarhebel 16 vorteilhaft nicht stérend zwischen die
Léangsstadbe oder radial weiter nach innen greift, sondern in
samtlichen méglichen Verstellpositionen der Hebelanordnung 11
bzw. in sdmtlichen Neigungswinkeln der Stellhebel 12, 13
bleiben die Stellhebel 12, 13 und der Primdrhebel 16 auBerhalb

der positionierten Langsstébe.

In Figur 3 ist zur besseren Darstellung nur flr genau einen
vorpositionierten Langsstab 18 eine dazugehdérige
Hebelanordnung 11 mit den Stellhebeln 12, 13, dem
Abstitzabschnitt 10, der Langsstabaufnahme 14 und dem
Primdrhebel 16 dargestellt. Im Bereich der Fihrungsscheibe 6
liegt der Langsstab 18 unterseitig auf einer Auflageflidche 10a
des Abstltzabschnitts 10 auf und weist zur Langsachse L den
radialen Abstand R1 auf. Angedeutet ist eine geringe
elastische Verbiegung des Langsstabes 18 im Bereich vor dem
Abstutzabschnitt 10.
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Soll ein zum Abstand Rl geringerer radialer Abstand des
Langsstabes 18 von z. B. R2 mit der Spreizvorrichtung 9
eingerichtet werden, wird ausgehend von der Situation gemiB
Figur 4 das Spreizrad 15 iber drei daran angreifende
Elektrospindeln 20 linear entlang der Ldngsachse L in
Forderrichtung S1 verschoben, wobei der Primdrhebel 16
entgegen dem Uhrzeigersinn in Richtung S2 um eine Anlenkachse
19 am Ringabschnitt 17 des Spreizrades 15 verschwenkt

(s. Fig. 3). Die Stellhebel 12, 13 werden nach unten bzw.
radial nach innen gemdf S3 gedrickt, so dass der an den
Stellhebeln 12, 13 angelenkte Abstitzabschnitt 10 in dem
dazugehérigen Fihrungsschlitz 6a nach innen gleitet, bis der
Langsstab 18 den Radius R2 erreicht. Die axiale
Verschiebebewegung des Spreizrades 15 stoppt in der
entsprechenden von einer Kontrolleinheit vorgebbaren axialen
Verschiebeposition. Die Stellhebel 12, 13 sind in der neuen
Radialposition R2 des Langsstabes 18 gegeniiber der
Radialposition Rl gemdf Fig. 3 starker geneigt zur Lingsachse
L. Hinter der Fihrungsscheibe 6 werden samtliche durch diese
durchgezogenen Langsstdbe mit einem entsprechend geringeren
Durchmesser gemdfl dem Radius R2 verschweiBt und so in ihrer

raumlichen Gestalt fixiert.

Zur Unterstitzung der Hebelbetdtigung bzw. der
Neigungsverstellung der Stellhebel 12,13, insbesondere damit
kritische Situationen bei maximaler Radialposition der
Langsstébe bzw. bei einer Verstellung mit der
Spreizvorrichtung 9 fur einen maximalen Durchmesser des
Bewehrungskorbes vermieden werden, da das Kriftedreieck tliber
den Primdrhebel 16 unginstig ist, ist ein Sekundirhebel 21
vorgesehen. Bei der Verstellung in die maximale Radialposition
der Langsstdbe fahrt das Spreizrad 15 in Richtung entgegen S1
bzw. in Richtung zur Hauptscheibe 5, wobei der Primarhebel 16
eine Zugkraft auf die Stellhebel 12, 13 aufbringt, deren
Kraftvektor eine vergleichsweise geringe Neigung zur
Langsachse der Stellhebel 12, 13 aufweist, so dass die radial
nach aufien wirkende Kraftkomponente auf die Stellhebel 12, 13

unglinstig bzw. gering ist. Dies wirkt sich insbesondere dann
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aus, wenn eine hohe Anzahl von Langsstdben und/oder die
Langsstabe einen vergleichsweise grofen Durchmesser aufweisen,
diese also ein hoheres Gewicht aufweisen bzw. entsprechende

Krédfte beim Verstellen aufzubringen sind.

Fir jeden Langsstab bzw. fiir jedes Stellhebel-Paar mit den
Stellhebeln 12, 13 ist genau ein dazugehdriger Sekundarhebel
21 vorgesehen, also hier 48 Sekunddrhebel. In Fig. 3 sind
mehrere der untereinander identischen Sekundidrhebel 21
ersichtlich, die mit einheitlichem spitzem Winkel zur
Langsachse L ausgerichtet sind. Die Sekunddrhebel 21 sind
umfanglich bzw. sternférmig mit ihrem jeweiligen radial
inneren Ende an einem linear entlang der Lingsachse L hin und
her antreibbaren Hilfsrad 22 angelenkt. Das andere radial
dulbfere Ende der Sekundarhebel 21 greift gelenkig an einer
Querstrebe 23 an, welche fest mit beiden Stellhebeln 12, 13
quer verbunden ist. Damit wird abhdngig von der axialen
Verschiebestellung des Hilfsrades 22 eine Kraft auf die
Stellhebel 12, 13 aufgebracht. Zur maximalen Radius-
Einstellung der Langsstdbe 12, 13 nach auBen wird das Hilfsrad
22 in Forderrichtung S1 verschoben, so dass die Sekunddrhebel
21 gegenlUber der in Fig. 3 gezeigten Neigung sich steiler zur
Léngsachse L anstellen und damit Uber die Sekundidrhebel 21
eine Druckkraft von unten gegen die Querstrebe 23 wirkt, so
dass die Stellhebel 12, 13 effektiv nach oben gedriickt werden.
Die Kraftbeaufschlagung bzw. der Antrieb des Hilfsrads 22
erfolgt vorzugsweise mit einem Pneumatikzylinder 24. Das zur

Langsachse L konzentrische Hilfsrad 22 weist einen zum

‘Spreizrad-Durchmesser geringeren Durchmesser auf, insbesondere

radial auBen mit Abstand zum Ringabschnitt 17, und ist axial
zwischen dem Spreizrad 15 und der Hauptscheibe 5 mit dem
Pneumatikzylinder 24 hin- und herverschieblich. Die lineare
Verstellbewegung des Spreizrades 15 und des Hilfsrades 22
erfolgt gegenlaufig.

In Fig. 4 ist eine Stirnansicht auf die Fiilhrungsscheibe 6 an
der Maschine 1 von einer der Hauptscheibe 5 abgewandten Seite

dargestellt.
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Rechts von der Fihrungsscheibe 6 ist die SchweiBvorrichtung 8
an einem gemdf S4 verschieblichen SchweiBwagen vorhanden, so
dass die Schweifvorrichtung 8 radial verstellbar ist, um einen
kontinuierlich von einem Coil abwickelbaren und um die

Langsstdbe auBen herumlegbaren Wickeldraht an den jeweilligen
Langsstdben anzuschweiBen, wenn diese wahrend der Rotation der
Flihrungsscheibe 6 die 3-Uhr-Position an der Fihrungsscheibe 6

an der Schweilvorrichtung 8 erreichen.

In Fig. 4 ersichtlich sind zudem die drei Elektrospindeln 20,
die auBen an dem von der Fuhrungsscheibe 6 verdeckten
Spreizrad 15 zur axialen Verstellung angreifen. Die
Elektrospindeln 20 sind an einer starren mechanisch
hochstabilen Rahmenstruktur 25 beidseitig und oben und
umfédnglich auBerhalb der Hauptscheibe 5 aufgenommen. Eine
Unterseite der Rahmenstruktur 25 ist tiber Schienen wie z. B.

Stahl-Profiltrdger 26 am Boden B fest verankert.

An der Fidhrungsscheibe 6 sind die 48 Fuhrungsschlitze 6a
erkennbar und drei umfanglich zur Langsachse L verlaufende
unterbrochen bzw. gestrichelt dargestellte Kreise K1, K2 und
K3 mit entsprechend jeweils unterschiedlichem Radius zum

gemeinsamen Kreismittelpunkt gemdB der Langsachse L.

Der Kreis K1l entspricht einem minimalen Durchmesser von 200
Millimetern eines mit der erfindungsgemdBen Maschine 1
herstellbaren Bewehrungskorbes mit 24 Langsstidben. Bei 48
Léngsstédben kann mit der erfindungsgemdflen Maschine 1 ein

minimaler Durchmesser von 320 Millimetern hergestellt werden.

Mit bekannten Maschinen kann am Stiick ein konischer maximal 7
Meter langer Bewehrungskorb mit 48 Langsstdben lediglich mit
einem minimalen Durchmesser von 900 Millimetern gemidB Kreis K2

hergestellt werden.
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Der Kreis K3 entspricht einem maximalen Durchmesser von 1500
Millimetern eines mit der erfindungsgemidfen Maschine 1

herstellbaren Bewehrungskorbes mit 48 Langsstaben.

Die Maschine 1 wird Uber eine rechnergestiitzte Kontrolleinheit
automatisiert betrieben. Eine Bedien- und Anzeigeeinheit 27

der Maschine 1 ist in Fig. 2 ersichtlich.
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Bezugszeichenliste:

10
10a
11
12, 13
14
15
15a
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27

Maschine
Transportabschnitt
Rahmenabschnitt
Positionierabschnitt
Positionierscheibe
Hauptscheibe
Fihrungsschlitz
Fihrungsscheibe
Fihrungsschlitz
Zugscheibe
Schweilvorrichtung
Spreizvorrichtung
Abstitzabschnitt
Auflagefl&che
Hebelanordnung
Stellhebel
Langsstabaufnahme
Spreizrad

Of fnung
Primdrhebel
Ringabschnitt
Langsstab
Anlenkachse
Elektrospindel
Sekunddrhebel
Hilfsrad
Querstrebe
Pneumatikzylinder
Rahmenstruktur
Schiene

Bedien~ / Anzeigeeinheit

PCT/EP2018/060704
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Anspriliche:

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Bewehrungskodrpers mit
einer Mehrzahl von Langsstdben (18) und einem Wickeldraht, mit
dem mehrere Langsstédbe verbindbar sind, wobei die Vorrichtung
eine zentrale Langsachse vorgibt, entlang derer die L&ngsstdbe
bel der Herstellung des Bewehrungskdrpers in eine
Forderrichtung bewegbar sind, mit einer Hauptscheibe (5) zum
Positionieren jedes einzelnen Lidngsstabes der Mehrzahl von
Langsstdben in einer jeweiligen Bestlickungsposition an der
Hauptscheibe (5), wobei die Bestickungsposition einen
vorgebbaren radialen Abstand zur Liangsachse aufweist, mit
einer in Forderrichtung nach der Hauptscheibe (5) vorhandenen
Zuganordnung mit einer Zugscheibe (7), die in Forderrichtung
verschieblich ist, wobei an der Zugscheibe (7) von der
Hauptscheibe (5) kommende Langsstdbe fixierbar sind, um die
Langsstédbe in Forderrichtung zu bewegen, mit einer
Spreizvorrichtung (9), die eine zur Langsachse radiale
Position eines L&ngsstabes in Forderrichtung nach der
Hauptscheibe (5) verdnderlich vorgibt, womit ein Durchmesser
des Bewehrungskorpers festlegbar ist, wobei zwischen der
Hauptscheibe (5) und der Zugscheibe (7) eine Fihrungsscheibe
(6) vorhanden ist, wobei die Spreizvorrichtung (9) eine
radiale Position der Langsstédbe im Bereich der Filihrungsscheibe
(6) vorgibt, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spreizvorrichtung (9) eine Hebelanordnung (11) mit einem im
axialen Bereich zwischen der Hauptscheibe (5) und der
Fihrungsscheibe (6) verlaufenden Stellhebel (12, 13) aufweist,
wobel der Stellhebel (12, 13) in der Neigung zur Langsachse
verstellbar und mit einem im Bereich der Fihrungsscheibe (6)
vorgesehenen Abstitzabschnitt (10) insbesondere gelenkig
verbunden ist, womit ein von der Hauptscheibe (5) kommender
Langsstab auf dem Abstitzabschnitt (10) auflegbar ist, wobeil
der Stellhebel (12, 13) radial nach auBen versetzt ist in
Bezug zu einem Bereich, den ein an der Vorrichtung
positionierbarer Langsstab (18) einnimmt, der sich zwischen
der Bestlckungsposition an der Hauptscheibe (5) und dem
Abstlitzabschnitt (10) an der Fuhrungsscheibe (6) erstreckt.
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2. Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1,
insbesondere nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
an der Hauptscheibe (5) positionierbaren Liangsstdbe zwischen
der Hauptscheibe (5) und der Fuhrungsscheibe (6) derart frei
verlaufend anordenbar sind, dass in Fdrderrichtung ein zur
Langsachse moglicher radialer Versatz eines L&ngsstabes (18),
der sich zwischen der Bestlckungsposition an der Hauptscheibe
(5) und der vorgebbaren radialen Position an der
Fihrungsscheibe (6) einstellt, durch ein freies Verbiegen der
Langsstédbe oder durch ein teilweise unterstiitztes Verbiegen
der Langsstdbe, insbesondere durch eine elastische Verformung

der L&ngsstabe, ausgleichbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spreizvorrichtung (9) derart
ausgebildet ist, dass eine Mehrzahl von Stellhebeln (12, 13)
mit je einem Abstilitzabschnitt (10) gleichzeitig verstellbar
ist, um die radiale Position einer Mehrzahl von Langsstdben im

Bereich der Fihrungsscheibe (6) vorzugeben.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spreizvorrichtung (9) eine
Krafteinheit (20) zur Aufbringung einer Verstellkraft auf die
Hebelanordnung (11) aufweist, wobeil die Krafteinheit (20)
radial zur Langsachse auBerhalb des Stellhebels (12, 13)

vorhanden ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine radial zur Langsachse
beabstandet ausgebildete Rahmenstruktur (25) vorhanden ist, an
welcher die Krafteinheit (20) zur Verstellung der
Hebelanordnung (11) vorhanden ist, wobei die Rahmenstruktur
(25) fir eine feste Verankerung an einem Befestigungsabschnitt

in der Umgebung der Vorrichtung ausgebildet ist.
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6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spreizvorrichtung (9) einen
zwischen der Hauptscheibe (5) und der Fuhrungsscheibe (6)
vorhandenen Spreizschieber (15) umfasst, welcher entlang der
Langsachse verschieblich und mit der Hebelanordnung (11)
derart gekoppelt ist, dass die Hebelanordnung (11) durch ein

axiales Verschieben des Spreizschiebers (15) betdtigbar ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Spreizschieber (15) einen um

die Langsachse ausgebildeten Ringabschnitt (17) aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Stellhebel einen inneren
Stellhebel (12) und einen duBeren Stellhebel (13) umfasst, die
sich nebeneinander zwischen der Hauptscheibe (5) und der

Fiihrungsscheibe (6) erstrecken.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der innere Stellhebel (12)
und/oder der &uBere Stellhebel (13) im Bereich der

Hauptscheibe (5) gelenkig aufgenommen ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hebelanordnung (11) einen in
seiner Neigung zur Langsachse verstellbaren Primidrhebel (16)
umfasst, welcher zwischen dem Spreizschieber (15) und dem
Stellhebel (12, 13) vorhanden ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine auf den Stellhebel (12, 13)
wirkende Hilfs-Betdtigungsanordnung vorgesehen ist, um in
radialer Richtung zur Langsachse eine Kraft auf den Stellhebel

(12, 13) aufzubringen.
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12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hilfs-Betdtigungsanordnung
eine Gelenkanordnung umfasst, mit einem entlang der Lingsachse

angetrieben verschieblichen Ringschieber (22).

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spreizvorrichtung (9) derart
ausgebildet ist, einen radialen Versatz am Bewehrungskdrper
von grdfer Null Millimeter pro Meter axial zur Langsachse,
vorzugswelse einen radialen Versatz am Bewehrungskérper von 15
Millimeter oder mehr pro Meter axial zur Lingsachse

einzurichten.

14. Maschine (1) zur Herstellung eines Bewehrungskdrpers,
wobei die Maschine (1) einen Positionierabschnitt (4) fir die
Vorpositionierung einer Mehrzahl von Langsstdben aufweist und

einen Transportabschnitt (2) aufweist, ilber welchen der

‘fertiggestellte Teil des Bewehrungskdrpers verschieblich ist,

mit einer Vorrichtung nach einem der vorangegangenen

Anspriche.
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