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@ Verfahren zum Bewehren von Betonplatten sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Es wird ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur
Bewehrung von Betonplatten angegeben. Das in herkdmmli-
cher Weise den statischen Erfordernissen entsprechende
berechnete Bewehrungsgebilde wird aus einzelnen Drahtsté-
ben (5, 6) geeigneten Durchmessers und geeigneter Lange
aufgebaut, die zumindest bis zur Einbettung in den Beton
gegeneinander unverriickbar angeordnet werden. Diese
mattenartige Bewehrung (15) wird einer Fertigungsvorrich-
tung zugefiihrt. Eine Zwischenspeicherung ist mdglich. Eine
VerschweiBung ist jedoch nicht unbedingt erforderlich,
andere MaRnahmen etwa eine elektromagnetische Hubein-
richtung (12, 13) konnen gewéhrleisten, daf} die Drahtstébe
(5, 6) der mattenartigen Bewehrung (15) in der gefertigten
Betonplatte in ihrer Lage positioniert geblieben sind. Mit
Hilfe geeignet ausgebildeter Paletten (1) ist eine Zwischen-
speicherung der mattenartigen Bewehrung (15) moglich,
ohne dal an Kreuzungsstellen verschweif3t oder in anderer
Weise mechanisch verbunden werden muRte, Die Drahtsté-
be kbnnen von einem Drahtspulen-Lager abgerufen, gerich-
tet und abgeldngt werden. Zur Positionierung kdnnen opti-
sche Markierungen (7,8,9,10} verwendet werden.

Durch das Verfahren ist eine erhebliche Rationalisierung
bei der Herstellung von Betonplatten moglich. Ferner ist eine
erhebliche Stahleinsparung erreichbar.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bewehren von
Eetonplatten sowie eine Vorrichtunc zur Durchflhrung

des Verfahrens.

Die Herstellung von Betonplattern elis Fertigteile hLat
zunehmencde Bedeutung erfahren. Es sind bereits Ver-
fahren und Vorrichtungen bekanntgeworden, mit denen
Betonplatten unterschiedlicher Abmessungen und mit

hcher Taktgeschwindigkeit gefertigt werden kénnen.

Betonplatten oder andere Betonferticteile dieser 2irt

werden im allgemeinen mit Bewehruncen versehen. Diese
Eewehrungen werden zunécﬁst nach statischen EIriorder-
rissen berechnet und gefertigt und werden dann ir die
Vcrrichtung eingefiihrt, in die danrn fllissiger Beton

eingegossen und verdichtet wird.

Beli der Fertigung solcher Bewehruncen sinéd zur Zeit
zwel Vorgehensweisen lblich. Bei der einen wiré a:s
einem Lagervorrat von Drahtstdben ver Ort und von
Hand die Eewehrung nach den statischen Erforderrissen
einer zu fertigenden Betonplatte hergestellt, wcbei

an den Kreuzungspunkten mechanisch durch Klammerrn oder
in anderer Weise durch VerschweiBen Verbindungen her-
gestellt werden, so daR eine mattenartige Bewehrunc
entsteht. Nachteilig bei dieser Vorgehensweise ist,
daB aufgrund der Handfertigung die Ferticungsgeschwin-
digkeit im Vergleich zur Taktgeschwindigkeit bei der
Herstellung der Betonplatten selbst auBerordentlich

niedrig ist. Die Fertigungsgeschwindigkeit h&ngt dabei
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guch sehr wesentlich davon ab, ob die Eewehrung ver-
cleichsweise cieichméfige Struk+iur besitzit oder nicht.
Wenn beispielsweise zahlreiche Ausbriiche oder Durch-
briiche in der zu fertigenden Betonplatite vorzuisehen
sind, hat die Bewehrung reletiv komplizierten Aufbau.
Damit mit der Taktgeschwindickeit der Herstellung der
Betonplatten selbst schrittgehalten werden kann, sing
éaher mehrere Arbeitspl&tze erforderliich, an denen
gleichzeitig gearbeitet werden muB. Trotzdem kann es

2u erheblichen Totzeiten kommen, ndmlich insbescndere

dann, wenn die jeweils zu fertigenden Bewehruncen

starke Unterschiede zueinander aufweisern.

Bei der anderer Vorgehensweise werden fabrikmiZzic
hergestellte Bewehrungsmatten verwendet, die vcr Crt
an die jeweiligen Erfordernisse angepaft werden. Dazu
werden Teilbereiche aus den Matten herausgeschnitten,
¢ie Durchbriichen und Ausnehmungen entsprechen. Anderer-
seits ist es gegebenenfails erforderlich, an einzelnen
Stellen solc¢cher Matten zusdtzliche Bewehrungsstdte
anzubringen. 2Zwar kann hier eine hohe Anpassunc¢ an

die Taktgeschwindigkeit der Fertigungsvorrichtung fir
die Betonplatten erreicht werden, jedoch ist aufgrund
des Verschnittes ein sehr hoher Abfallanteil vorhan-
den. Das heiBt, daB die Eisenkosten, die einen sehr
wesentlichen Faktor bei der Herstellung von Beton-
teilen darstellen, deutliich hoher als unbedingt er-

forderlich sind.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung ein Verfahren sowie
eine Vorrichtung zur Bewehrung von Betonplatten so

weiter_zubilden, daBsie auch bei hoher Taktgeschwindicg-

- keit kostenglinstig sind.

Die Aufgabe wird bei dem Verfahren gemdB dem Oberkte-

griff des Anspruchs 1 durch die kennzeichnenden Merkmale

des Anspruchs 1 gelbst.
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Das Verfahren wird durch die Merkmale der Anspriiche
2 kis 13 weitercebildet.

Die Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens
zeichnet sich durch die Merkmale der Anspriiche 14 bis
20 aus.

Die Erfindung geht dabei von der Erkenntnis aus, daB
des Problem durch eine automatisierte Fertigung vor
Ort von Bewehrungen erreicht werden kann. Insbesondere
kann dadurch die Taktgeschwindigkeit bei der Ferti-
gung der Bewehrung in einen Bereich gebracht werden,
der der (schnellsten) Fertigungsgeschwindigkeit von
Betonplatten fiir den fiir diese glinstigsten Fall ent-
spricht. Ferner kann insbesondere fiir den Fall, déa8
die Drahtst&be von einem Drahtspulen-Lager abgééogen
werden, auBerordentlich niedrig gestaltet werden.

Bei Verwendung lediglich einer Auswahl an Drahtdurch-
messern ist die Lagerhal%ung auBerdem sehr einfach,
platzsparend und damit kostenglinstig. Die Automati-
sierung bei der Fertigung der Bewehrung ermtglicht

es auch, Arbeitskrédfte zu verwenden, die keine hohe
Qualifikation erfordern. Insbesondere kann auvtomatisch
angezeigt werden, an welchen Stellen ein Draht welchen
Durchmessers und in welcher L&nge in der Bewehrung an-
geordnet werden muB. Alles ilibrige kann vollsténdig
automatisiert erfolgen, insbesondere die Verbindung
der Drahtst&be untereinander. Da die notwendige Ver-
bindung der Drahtstdbe untereinander lediglich bis zum
Einbringen und Aushdrten des Betons in bestimmten MaBen
erforderlich ist, kann es geniigen, die unverriickbare
Anordnung filir Drahtstdbe untereinander lediglich auf
Zeit auszulegen. Insbesondere kann eine elektromagne-
tische Hubeinrichtung vorgesehen werden, mit der auf,

elektromagnetische Weise die ausgelegte mattenartige
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Eewehrung aufgehoben und zur Ferticungsvorrichtung
gebracht und dort so lange in lace cehalten werden
kann, bis der eingegossene Beton einen gewissen Hartungs-
zustand erreicht hat. Von weiterem Vorteil ist, daB
die gefertigte Bewehrung auf einer Palette abgelegt
werden kann bzw. auf dieser Palette selbst gefertigt
werden kann und mit dieser in ein Zwischenlacer abge-
setzt werden kann. Durch cGieses Zwischenlager ist die
Herstellung der Bewehrungen vergleichsweise unabhingig
von der jeweiligen gerade erforderlichen Taktzeit der
Fertigungsvorrichtung. Ferner kann ein solcher Speicher
als Puffer zwischen mehreren Vorrichtungen von Ferti-
gung von Bewehrungen und mehreren Fertigungsvorrichtun-

gen der Betonplatten dienen.

Die Erfindung wird anhand des in der Zeichnung darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiels ndher erldutert. Es

zeigen:

-
-

Fig. 1 schematisch ein FlieBbild zur Erlduterunc des

erfindungsgemdfBen Verfahrens,

Fig. 2 schematisch den Aufbau einer Vorrichtung zur

Durchfiihrung des Verfahrens.

In einem Drahtlager sind Drdhte unterschiedlicher
Durchmesser, beim Ausfiihrungsbeispiel 4 unterschied-
liche Durchmesser, gelagert. In einem ersten Schritt
wird aus dem Drahtlager nach Vorgabe Draht eines
ausgewdihlten Durchmesser abgezogen und gerichtet. In
einem zweiten Schritt wird der gerichtete "Drahistab
auf Lé&nge abgeschnitten. In einem dritten‘Schritt wird
der auf L&nge abgeschnittene Drahtstab in Lage in dem
Raster nach der Vorgabe der berechnenden Bewehrung

angeordnet und in derLage fixiert. Die in der Lage
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fixierte mattenartice und in soweit fertige Eewehrung
wird in einem Puffer zwischengespeichert, in dem auch,
wie dargestellt, gefertigte Bewehrungen von anderen
Vorrichtuncen zwischengespeichert werden k&nnen. Diese
zwischengespeicherten mattenartigen Bewehruncen werden
nach Bedarf von einer Fertigungsvorrichtung fiir Beton-

platten abgerufen. Wie dargestellt, k®nnen mehrere

solche Fertigungsvorrichtuncen vorgesehen sein.

Eine solche Fertigungsvorrichtung kann beispielsweise
den Aufbau gemd&B der DE-PS 30 47 650 besitzenjbie Durch-
fiihrung dér verschiedenen Schritte wird von einer
Steuerung gesteuert, wodurch ein im wesentlichen Aus-
maB automatisierter Herstellungsbetrieb erreicht wer-
den kann. Theoretisch ist es zwar mdglich, den Her-
stellungsbetrieb solcher mettenartigen Bewehrungen
vollstdndig zu automatisieren. Jedoch dlirfte zumindest
gegenwdrtig in Hinblick auf die zu fertigende Arzahl
von Bewehrungen die unte;einander gleich oder doch
zumindest gieichartig sind, ein halbautomatischer Be-
trieb zweckmdfig sein, bei dem Arbeitskrditen ohne
hochqualifizierte Ausbildung das Abziehen, Abl&ngen
und Positionieren iiberlassen wird, wobei entsprechende
Hilfen automatisch gegeben werden. Etwa die Angabe

des Durchmessers des abzuziehenden Drahtes, die Lange,
mit der Abzuldngen ist sowie die Lage, in der der
gerade abgelé&ngte Drahtstab zu positionieren ist.

Die den jeweiligen statischen Erfordernissen in nahe-
2u idealer Weise angepaBte mattenartige Bewehrung muB
in ihrer Anordnung zumindest s0 lange unver&nderbar
bleiben, bis der Beton in der Fertigungsvorrichtung

einen gewissen Aushdrtungszustand erreicht hat.

Im einfachsten Fall werden die positionierten Draht-
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st&be an den Kreuzungsstellen zumindest an ausgewdhlten
Kreuzungsstellen fest miteinander verschweiBt, etwa
mittels PunktschweiBen. Sind die DrahtstZbe in einem
vorgegebenen Raster angeordnet, k&nnen PunktschweiB-
gerédte in einem gleichen Raster angeordnet werden, und
zum PunktschweiBen lediglich nach Positionieren der
Drahtst&@be abgesenkt und bet&tigt werden. Diese Vorgehens-
weise ist jedoch in Hinblick darauf relativ aufwendig

und kostspielig, daB die feste Verbindung lediglich
zwischen der Positionierung und dem erwdhnten Aushdrte-

grad des Betons erforderlich ist.

So kann bereits eine Verklammerung oder eine sonstige
mechanische Verbindung, die wdhrend relativ kurzer
Zeit als stabil angesehen werden kann, ausreichend

sein.

Eine einfache und sichere L6sung ist dann gegeben,
wenn mittels einer elekttomagnetischen Hubeinrichtung
die gefertigte mattenartige Bewehrung ohne sonstige
MaBnahmen aufgehoben und in der Fertigungsvorrichtung
fiir die Befbnplatten abgesenkt wird uné dieser %éiektr—
magnetische Weise) so lange in Lage gehalten wird,

bis auf andere Weise sichergestellt ist, daB sich die
Drahtst@be gegenander nicht mehr verlagern kOnnen.
Dies kann beispielsweise durch randseitiges Einkiemmen
der Drahtenden,durch gesonderte (verlorene) Stiitzen
in der Palette fiir die Fertigung der Betonplatten oder

auf andere Weise erreicht werden.

Da die Taktgeschwindigkeiten bei der Fertigung der
Betonplatten in Hinblick auf die Gr&B8e der jeweiligen
Betonplatte und in Hinblick auf die Kompliziertheit
der Betonplatte unterschiedlich sind und da ferner
auch bei der erwdhnten halb- oder vollautomatischen

Herstellung der mattenartigen Bewehrung die Taktge-
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schwindigkeit ebenfalls in Hinblick auf die Kompliziert-
heit des Bewehrungsbildes unterschiedlich sein kann,

ist es sehr zweckmdBig, einen Zwischenspeicher vorzu-
sehen, in dem gepuffert wird. Dabei kdnnen in einem
solchen Zwischenspeicher auch mattenartige Bewehrungen
von verschiedenen FertigungsstraBSen fiir solche Bewehrun-
gen zwischengespeichert und auch auf verschiedene Ferti-

gungsvorrichtungen verteilt werden.

In einem solchen Fall igt es zweckm&Big, die unver-
riickbare Anordnung der Drahtstdbe untereinander auf
andere Weise sicherzustellen, bevor ein Uberheben
der mattenartigen Bewehrung in die Fertigungsvorrich-
tung fiir die Betonplatten in der erwdhnten Weise er-
folgt.

Dies wird im folgenden anhand Fig. 2 ndher erldutert.

Fig. 2 zeigt eine herkémhliche Palette 1, auf der
Stlitzen 2 in einem RastermaB angeordnet sind, das dem
RastermaB der zu fertigenden mattenartigen Bewehrung
entspricht. Vorzugsweise sind diese Stiitzen austausch-
bar ausgebildet, g0 daR sie an solchen Stellen ent-
fernt werden kdnnen, an denen sie nicht erforderlich
sind. Die Stiitzen 2 weisen zueinander senkrechte
Schlitze 3 und 4 in der QOberseite auf, die Keil- oder
V-f6rmig sind und in die die Drahtstdbe eingelegt wer-
den. Dabei kbnnen, wie in Fig. 2 angedeutet, Draht-
stédbe 5 eines ersten Durchmessers und Drahtst&be 6
eines zweiten Durchmessers in der gleichen Bewehrung
15 verwendet werden. Diese Bewehrung 15 weist eine
Ausnehmung 17 auf, in deren Bereich aufgrund der
statischen Berechnung und der sonstigen Gegebenheiten
der zu fertigenden Betonplatte keine Drahtstébe vor-
zusehen sind. In den Schlitzen 3, 4 der Stiitzen 2 der
Palette 1 werden die Drahtstd@be 5, 6 im wesentlichen

tese
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unverrilickbar gegeneinander aufgenommen, weshalb
eine einfache Zwischenspeicherung m8glich ist. Ein
VerschweiBen ist nicht erforderlich.

Die Positionierung der einzelnen Drahtstdbe kann
mittels optischer Markierung vereinfacht werden.

Dies ist in Fig. 2 ebenfalls schematisch dargestellt.
Fig. 2 zeigt ein entsprechend dem Pfeil 16 h&hen-
verstellbares Markierungsraster 7 auf. An dem Kreu-
zungsstellen des Markierungsrasters 7 sind Kalt-
lichtguellen 8 vorgesehen, mittels denen bei Erregung
ein Lichtstrahl 14 auf oder in den Bereich einer der
Stiitzen 2 der Palette 1 abgegeben werden kann. Eine
solche Kaltlichtguelle 8 ist gebildet durch Licht-
leitfasern 9, die am anderen Ende von einer Licht-

quelle 10 "erregt" werden kOnnen. Die Erregung der

 Lichtquelle 10 erfolgt iiber eine Steuerung 11, die

aufgrund des den statischen Erfordernissen ent-
sprechenden berechneten hewehrung die entsprechende
Lichtquelle: 10 erregt, in deren Bereich ein Draht

5, 6 angeordnet werden muB (oder auch umgekehrt,
nicht angeordnet werden darf). Die Steuerung kann
dabei so erfolgen, daf in einem ersten Schritt Draht-

stdbe 5 eines ersten Durchmessers,in einem zweiten

- Schritt Drahtst@be 6 eines zweiten Durchmessers usw.

verarbeitet werden. Ferner kann die Steuerung auch

so sein, daB zeiler und spaltenmdfig abgetastet wirdg.
Die Steuerung ist so ausgebildet, daB sie der Arbeits-
kraft anzeigt, an welrther Stelle Drahtstdbe welchen

Durchmessers anzuordnen sind.

Das Markierungs-Raster 7 gemdB Fig. 2 ist ferner

so0 ausgebildet, daB an den den Kreuzungsstellen ent-
sprechende Markierungspunkten Hubmagnete 12 vorge-
sehen sind, die von einer Hubmagnetsteuerung 13 an-
steuerbar sind. Nachdem die mattenartige Bewehrung 15

e
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vollsté&ndig ausgelegt, des heiBt alle Drahtstébe

5, 6 positioniert sind, wird das Markierungs-Raster

7 mit Hilfe der Hohenverstellung 16 abcesenkt, und
werden dann mit Hilfe der Steuerung 13 die Bubraanete

12 erregt. Nach Erregung wird die mattenartige Bewehrung
15 vollstédndig abgehoben und kann an einen beliebicen
Ort, insbesondere zur Fertigungsvorrichtung geférdert

werden.

Es ergibt sich, daB eine Absenkung des Markierungs-
Rasters 7 in Hinblick auf die optischen Markierungen

nicht unbedingt erforderlich ist.

Ferner k&nnen unterschiedliche Markierungs-Raster

fiir die optischen Markierungen und fiir die Hubein-
richtung vorgesehen sein. Bei der Anordnung, die

anhand Fig. 1 erldutert worden ist, ist ein Markierungs-
Raster filir optische Markierungen, das nicht ho&henverstell-
bar sein mus, vorgeseheﬁ und werden die Drahtst&be 5, 6
durch Anordnung in den Schlitzen 3, 4 der Stiitzen 2

der Palette 1 in ihrer Lage fixiert. Die Palette 1

wird nach Fertigstellung der mattenartigen Bewehrung

15 in ein Zwischenlager verbracht. Nach Abruf aus dem
Zwischenlager wird erst vor Ort zum Einbringen in cdie
Fertigungsvorrichtung der Betonplatten ein entsprechen-
des Markierungs-Raster fiir die Hubeinrichtung beté&tigt,
wobei dieses Markierungs-—-Raster hthenverstellbar sein

muB.

Es sei noch erwdhnt, daB im Einzelfall die Palette 1
nicht nur fiir das Positionieren der Drahtstdbe 5, 6
zur Bildung der mattenartigen Bewehrung 15 verwendet
werden kann, sondern bei geeigneter Ausbildung auch
fiir die Fertigungsvorrichtung verwendet werden kann.
In einem solchen Fall ist es zweckmé&Big, die Stiitzen 2
austauschbar auszubilden, und diese ferner als ver-
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lorenes Element auszubilden, da es nach Aushirtung der
Eetonplatte in dieser verbleibt.

In Hinblick auf die Steuerung 11 der optischen Markierung
sei noch erw&hnt, daB sie beispielsweise rechnerge-
stiitzt angesteuert werden kann, daB sie beispielsweise
auch tiber teilweise lichtdurchl&ssige Folien (negativ
oder positiv) angesteuert werden kann. In Hinblick

auf die Steuerung der Hubeinrichtung ist zu bemerken,
daBR im Einzelfall nicht notwendigerweise alle Hubmagnete
12 in dem jeweiligen Markieérungs—Raster 7 angesteuert
werden mﬁsséh, sondern lediglich solche, die aufgrund

mathematischer Berechnung ausreichen, die mattenartige

~Bewehrung 15 so aufzuheben, daB die Drahtstdbe 5, 6

unverriickbar verbleiben.

' Selbstverstdndlich sind noch andere Ausfiihrungsformen

mdglich, um auf erfindungsgemdBe Weise in vergleichs-
weise kurzem Arbeitstakt ein festes und komplettes
Bewehrungsgebilde herstellen zu kOnnen.

Durch das erfindungsgem@Be Verfahren ist ein erheblicher
Rationalisierungseffekt in Betonwerken erreichbar.
Ferner ist eine erhebliche Stahleinsparung mdglich,

da Abfdlle nahezu vollstdndig vermieden werden kOnnen.
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bei dem eine den der jeweiligen Betonplatte 2zugeordneten
statischen Erfordernissen entsprechende Bewehrung
berechnet wird, '

bei dem eine tats8chliche Bewehrung aufgrund der
berechneten Bewehrung gefertigt wird und

bei dem die gefertigte Bewehrung einer Fertigungsvor-
richtung flir Betonplatten oder dergleichen zugefiihrt
wird, '

dadurch gekennzeichnet |,

daf Drahtstdbe jeweils geeigneten Durchmessers und
jeweiliger L&ngen sich kreuzend entsprechend der
berechneten Bewehrung angeordnet werden,

daf die Drahtstdbe zumindest an einigen Kreuzungsstel-
len zur Bildung einer mattenartigen Bewehrung zumindest
bis zu Einsetzung in den Beton gegeneinander unver-
riickbar angeordnet werden, und '

daR die mattenartige Bewehrung der Fertigungsvorrich-
tung zugefiihrt wird. ) ' '

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafl zur Bildung der Drahtstdbe Drd&hte von einem
Drahtspulen-Lager abgezogen, gerichtet und vor Ort
abgeldngt werden. '

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet ,

daBR die Lage der einzelnen Drahtsté@be durch optische
Markierungen wie Lichtstrahlen angezeigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, -
dadurch ge kenn=zeichnet,

daB die Kreuzungsstellen in einem festen Raster
angeordnet sind.
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Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet ,

dafl die Dréhte an den Kreuzungsstellen elektromagne-
tisch so lange fest miteinander verbunden werden,

bis die mattenartige Bewehrung unverriickbar in dem

Beton der Betonplatte aufgenommen ist.

Verfahren nach den Anspriichen 2 und 5,

dadurch gekennzeichnet ,

daB durch die optischen Markierungen Elektromagnete
angesteuert werden, durch die Drahtstdbe unverriickbar
angeordnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet ,

dafR an so vielen und an ausgewahlten der Kreuzungs-
stellen fest verbunden gfs. verschweiBt, wird,
derart, .daB die gefertigte Bewehrung zur Fertigungs-
vorrichtung ohne Anderung férderbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet ,

daf die mattenartige Bewehrung vor der Zufuhr zu
einer Fertigungsvorrichtung vorzugsweise auf Paletten
aufgelegt zwischengespeichert und nach Bedarf ab-
gerufen wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekenn=zeichnet ,

daB zur unverriickbaren Anordnung die mattenartige
Bewehrung auf der Palette insbesondere an Kreuzungsstel-

len mechanisch fixiert wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
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dadurch gekennzeilichnet ,

daB in einer gefertigten Bewehrung Drahtstédbe unter-
schiedlicher Durchmesser vorzugsweise nur Drahtstébe
einer vorgegebenen Anzahl von Durchmessern z. B.

3 bis 4 Durchmessern verwendet werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1l-bis 10,
gekennzedilichnet durch

ein hohenverstellbares Markierungs-Raster (7) fiir
optische Markierungen zur Anzeige der Lage der

einzelnenen Drahtstébe (5, 6).

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet ,

daf das Markierungs-Raster (7) gesteuert Lichtstrah-
len (14) an Markierungspunkte abgibt, vorzugsweiée
mittels einer Kaltlichtquelle (8), wie mittels
Lichtleitfasern (9) oder‘dergleichen.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 10 und/oder'nach Anspruch
11 oder 12, '
gekennzedichnet durch

eine transportable und in einem Zwischenlager spei-

cherbare Palette (1) zur Aufnahme einer mattenartigen

Bewehrung (15), die vorzugsweise den Kreuzpunkten
der mattenartigen Bewehrung (15) entsprechende

Stiitzen (2) trdgt, an denen diese fixierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeic hnet ’

daB die Stiitzen (2) keilartige sich kreuzende Schlit-
ze §3, 4) aufweisen, in die Drahtstédbe (5, 6) ein-

legbar sind.

|
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15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet

daf die Stliitzen (2) austauschbar sind.

’
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