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Abb. 1:
Ankerfertigungsanlage
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Die Ankerfertigungsanlage produziert au-
tomatisch alle Einzelteile eines Ankers an-
hand der Ankerliste (Schnittliste), die am 
PC im Büro erstellt und über eine Datenlei-
tung an die Steuerung übertragen wird. Die 
Ankerliste enthält spezifi sche Daten wie 
z. B. Verankerungslänge, freie Ankerlänge, 
Stückzahl usw. Sie werden im Betrieb der 
Anlage auf dem Bildschirm angezeigt und 
die einzelnen Positionen von oben nach un-
ten der Reihe nach abgearbeitet. Auf dem 
Bildschirm kann stets die aktuell gefertigte 
Position verfolgt werden.

Die Anlage ist mit zwei Schiebekanälen und 
Arbeitstischen ausgestattet. Dies ermöglicht 
das Konfektionieren von zwei verschiede-
nen Ankern in zwei Kolonnen gleichzeitig. 
Ein Schiebegerät schiebt das Kunststoffrohr 
(Hüllrohr) in einen Kanal und schneidet 
es auf Länge. Im nächsten Schritt wird ein 
Trichter angeformt, sodass man die Litze 
einschieben kann.

Die Maschine verfährt seitlich bis ein zwei-
tes Schiebegerät mit angefaster Litze, vor 
dem Kunststoffrohr positioniert ist. An-
schließend wird die Litze in das Kunststoff-
rohr geschoben. Bei Dauerankern wird die 
Litze zusätzlich befettet. Um einen hohen 
Füllgrad zu erreichen, wird die Litze zum 
Befetten aufgespleißt.

Nach dem Trennen der Litze mit einer 
Trennschleifmaschine wird sie zum Anfa-
ser geschoben, der auf beide Schnittenden 
je einen Konus andrückt. Dann wird das 
Zugglied (Litze und Hüllrohr) aus der Ma-
schine in den Schiebekanal befördert und 
ausgeworfen.

Im nächsten Schritt werden Entlüftungs- 
und Injektionsschläuche automatisch ge-
bohrt und gemäß den Vorgaben der Anker-
liste auf Länge geschnitten.
Sind alle Einzelteile eines Ankers gefertigt 
und auf dem Arbeitstisch abgelegt, werden 
sie gebündelt, mit Abstandhalter versehen 
und anschließend mithilfe eines Aufwickel-
gerätes zu Ringen gewickelt.

Die Leistung hängt hauptsächlich von der 
Zeit, die für das Konfektionieren der Anker 
benötigt wird, ab. Die Anlage kann eine 
größere Stückzahl einzelner Zugglieder 
produzieren.

Abb. 2:
CNC-Steuerung 
TENSA Premium

Abb. 3: Infofenster

Anlagenbeschreibung

Leistung

Produkt: 4-5 litzige Anker
ca. 15-20 m

Menge: 60-80 Stück/Tag

Voraussetzung: 8 Stunden-Betrieb• 
6 Personen• 
(Je 2 auf jeder Seite des 
Schiebetisches, 1 zum 
Aufrollen der fertigen 
Anker, 1 für Organisa-
tion)


