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BETONFERTIGBAUTEILS

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erstel-
len einer Bewehrung eines Betonfertigbauteils in einer
Fertigungsumgebung, bei dem eine Vorrichtung zum
Projizieren der Bewehrung in die Fertigungsumgebung
verwendet wird. Das Verfahren umfasst die Schritte: Ein-
lesen einer Soll-Bewehrung fiir das Betonfertigbauteil,
Erstellen eines Komponenten-Bewehrungsplans, der
mindestens eine erste einzelne, sich in mindestens eine
Richtung erstreckende Komponente sowie eine zweite
mitder ersten Komponente zu verbindende Komponente
zum Aufbau der Soll-Bewehrung, und Verbindungspunk-
te der ersten Komponente mit der zweiten Komponente
des Komponenten-Bewehrungsplans umfasst, und Pro-
jizieren des Komponenten-Bewehrungsplans mit Anzei-
ge der Komponenten und der Verbindungspunkte in die
Fertigungsumgebung mittels der Vorrichtung zum Proji-
zieren der Bewehrung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erstel-
len einer Bewehrung eines Betonfertigbauteils in einer
Fertigungsumgebung und ein System zur Erstellung ei-
ner Bewehrung eines Betonfertigbauteils in einer Ferti-
gungsumgebung.

[0002] Esistbekannt, Betonfertigbauteile mittels eines
Verflllens von Beton in eine Verschaltung herzustellen,
wobei zur Verstarkung des Betonfertigbauteils vor dem
Verfiillen mit Beton eine Bewehrung in der Verschalung
angeordnet wird. Dazu wird meist eine Verschalung aus
verschiedenen Verschalungskomponenten erstellt und
die Bewehrung in der Verschalung handisch positioniert.
[0003] Es hat sich gezeigt, dass es in der Praxis haufig
zu Fehlern bzw. Abweichungen bei der Herstellung von
Betonfertigbauteilen kommen kann, die zu einem Aus-
schuss fihren konnen. Es kann der Fall eintreten, dass
eine bevorratete Bewehrung und/oder schon im Vorfeld
erstellte Bewehrung fir die Herstellung eines Betonfer-
tigbauteils nichtgeeignetist, da die Bewehrung beispiels-
weise zu klein ist und/oder nicht mehr die notige Festig-
keit an Verbindungspunkten der Bewehrung vorliegt. Es
kann auch sein, dass da keine geeignete bevorratete Be-
wehrung vorliegt, die Bewehrung fiir das Betonfertigbau-
teil iberdimensioniert wird.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein verbessertes
Verfahren und ein verbessertes System zu schaffen, bei
deminsbesondere eine geeignete Bewehrung flir ein Be-
tonfertigbauteil verwendet werden kann.

[0005] Die Aufgabe wird gemaR den Gegenstinden
der unabhangigen Anspriiche gelést. Bevorzugte Aus-
fuhrungsformen ergeben sich aus der Beschreibung und
den abhangigen Anspriichen.

[0006] Kerngedanke dervorliegenden Erfindungistes,
eine Bewehrung aus einzelnen Komponenten zu erstel-
len, wobei die Bewehrung nicht bevorratet als dreidimen-
sionales Objekt oder flachiges Objekt vorliegt, sondern
eine gewiinschte Bewehrung mittels einfacher Kompo-
nenten nachgebaut werden kann. Es kdnnen beliebig
komplizierte Bewehrungen aus einzelnen Komponenten
erstelltwerden. Eine bedarfsgerechte und/oder eine aus-
reichende Festigkeit aufweisende Bewehrung kann ver-
wendet werden. Einem Nutzer soll eine Hilfestellung ge-
geben werden, wie er die Bewehrung auszufiihren hat,
indem die Bewehrung in ihrer raumlichen Form in die
Fertigungsumgebung projiziert wird, damit

[0007] Die Erfindung schafft ein Verfahren zum Erstel-
len einer Bewehrung eines Betonfertigbauteils in einer
Fertigungsumgebung. Bei dem Verfahren wird eine Vor-
richtung zum Projizieren der Bewehrung in die Ferti-
gungsumgebung verwendet. Das Verfahren umfasst die
Schritte: a) Einlesen einer Soll-Bewehrung fiir das Be-
tonfertig-bauteil, b) Erstellen eines Komponenten-Be-
wehrungsplans, der mindestens eine erste einzelne, sich
in mindestens eine Richtung erstreckende Komponente
sowie eine zweite mit der ersten Komponente zu verbin-
dende Komponente zum Aufbau der Soll-Bewehrung,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

und Verbindungspunkte der ersten Komponente mit der
zweiten Komponente des Komponenten-Bewehrungs-
plans umfasst, und c) Projizieren des Komponenten-Be-
wehrungsplans mit Anzeige der Komponenten und der
Verbindungspunkte in die Fertigungsumgebung mittels
der Vorrichtung zum Projizieren der Bewehrung.

[0008] Im Sinne der Beschreibung umfasst der Begriff
"Betonfertigbauteil" ein Beton aufweisendes Fertigbau-
teil zur Verwendung auf einer Baustelle, welches insbe-
sondere flachig ausgestaltet ist, so dass im Stand der
Technik Betonstahlmatten hierfiir verwendet werden, die
in der Regel aus zwei rechtwinklig sich kreuzenden
Drahtscharen bestehen. Das Betonfertigbauteil kann ei-
ne aus dem Beton heraus geflihrte Bewehrung aufwei-
sen, die dazu dienen kann, das Betonfertigbauteil auf der
Baustelle mit einem anderen Element oder einer Kom-
ponente zu verbinden. Beispielsweise kann die aus dem
Betonfertigbauteil gefiihrte Bewehrungin bzw. an eine(r)
Bewehrung eines anderen Elements angeordnet werden
und dieser Bereich mit Beton verfiillt werden.

[0009] Der Begriff "Bewehrung" umfasst im Sinne der
Beschreibung ein auch Armierung genanntes Gebilde,
welches Ublicherweise aus Baustahl, Bewehrungsstahl,
Betonstahl, Glasfasern, Carbonfasern, Aramid und/oder
einer Kombination der genannten Materialien hergestellt
sein kann. Die Bewehrung kann einzelne miteinander
verbundene Elemente bzw. Komponenten aufweisen.
[0010] Der Begriff "Soll-Bewehrung" umfasst im Sinne
der Beschreibung eine Bewehrung, die fiir das herzu-
stellende Betonfertigbauteil geplant bzw. konstruiert wor-
den ist. Die "Soll-Bewehrung" entspricht dabei den sta-
tischen Anforderungen, die an das herzustellende Be-
tonfertigbauteil gestellt werden. Die Soll-Bewehrung gibt
den Bereich und die Dichte der Bewehrung an, wie dieser
beispielsweise Ublicherweise mittels Matten und/oder
dreidimensionaler Gebilde gebildet werden kann.
[0011] Der Begriff "Einlesen der Soll-Bewehrung" um-
fasst im Sinne der Beschreibung eine elektronische Um-
setzung der geplanten bzw. konstruierten Soll-Beweh-
rung in mit einem Rechenwerk verarbeitbare Daten
und/oder Signale. Umgekehrt geben die Daten und/oder
Signale die Ausgestaltung der Soll-Bewehrung wieder.
Beispielsweise kann eine Soll-Bewehrung derart einge-
lesen werden, dass die Raumpunkte im Betonfertigbau-
teil, an denen eine Bewehrung vorhanden sein sollen
unter Angabe, wie stark oder dick die Bewehrung an dem
jeweiligen Raumpunkt sein soll, gespeichert werden.
[0012] Der Begriff "Fertigungsumgebung" umfasst im
Sinne der Beschreibung den Bereich der Fertigung fir
das Betonfertigbauteil. Der Bereich kann innerhalb einer
Fabrikhalle, einem Betonfertigbauteil-Werk oder derglei-
chen vorliegen. Der Begriff Fertigungsumgebung kann
dabei den ndheren Bereich, der fir die Fertigung des
Betonfertigbauteils vorgesehen ist, umfassen, sodass
insbesondere die gesamte Verschalung als auch ein
Randbereich, der sich an die seitliche Verschalung nach
aulen anschliefdt, als Fertigungsumgebung angesehen
werden kann.
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[0013] DerBegriff"Vorrichtung zum Projizieren der Be-
wehrung in die Fertigungsumgebung" umfasst eine Vor-
richtung, die optisch eine Bewehrung in die Fertigungs-
umgebung derart projizieren kann, dass die einzelnen
Komponenten und die Verbindungspunkte zwischen den
Komponenten von einem Nutzer bildlich aufgelést wer-
denkdnnen. Die Vorrichtung kann eine projektorahnliche
Einheit aufweisen, die das Bild der Soll-Bewehrung mit
den Komponenten und den Verbindungspunkten dar-
stellt (Komponenten-Bewehrungsplan). Es kann vorge-
sehen sein, dass die Vorrichtung zum Projizieren der Be-
wehrung in die Fertigungsumgebung kérperlich in einem
Gehause ein, insbesondere frei programmierbares, Re-
chenwerk (Maschine oder elektronische Schaltung), bei-
spielsweise in Form eines (Mikro-)Prozessors, (Mik-
ro-)Controllers oder ahnlichem, aufweist. Mittels des Re-
chenwerks kann beispielsweise der Vorgang des Einle-
sens der Soll-Bewehrung und der Berechnung in die dar-
zustellende Bewehrung mit einzelnen Komponenten und
Verbindungspunkten durchgefiihrt werden. Es ist auch
moglich, dass die Vorrichtung zum Projizieren der Be-
wehrung in die Fertigungsumgebung Signale oder Daten
von einem Rechenwerk erhalt, das auRerhalb eines Ge-
hauses der Vorrichtung zum Projizieren der Bewehrung
in die Fertigungsumgebung vorhanden ist und nicht zu
der Vorrichtung zum Projizieren der Bewehrung in die
Fertigungsumgebung an sich gehért. Das genannte Re-
chenwerk kann mit der Vorrichtung zum Projizieren der
Bewehrung in die Fertigungsumgebung kabellos oder
kabelgebunden verbunden sein. Insoweit ein aul3erhalb
der Vorrichtung zum Projizieren der Bewehrung in die
Fertigungsumgebung vorhandenes Rechenwerk be-
schrieben ist, so kann das Rechenwerk die Vorrichtung
zum Projizieren der Bewehrung in die Fertigungsumge-
bung steuern, so dass die Vorrichtung zum Projizieren
der Bewehrung in die Fertigungsumgebung keine eigene
Steuereinheit korperlich in einem Gehause aufweisen
muss.

[0014] DieVorrichtungzum Projizieren der Bewehrung
in die Fertigungsumgebung kann eine "Vorrichtung zum
Erfassen der Fertigungsumgebung" aufweisen, die min-
destens einen Sensor aufweisen kann, mit dem die Fer-
tigungsumgebung erfasst werden kann. Alternativ oder
zusatzlich kann die Vorrichtung zum Projizieren der Be-
wehrung in die Fertigungsumgebung mit der Vorrichtung
zum Erfassen der Fertigungsumgebung kabellos oder
kabelgebunden verbunden sein, um, insbesondere bidi-
rektional, Daten und/oder Signale auszutauschen.
[0015] Beidem Sensor der Vorrichtung zum Erfassen
der Fertigungsumgebung kann es sich im Sinne der Be-
schreibung um jedwedes technische Bauteil handeln, mit
dem die Fertigungsumgebung erfasst werden kann. Ins-
besondere kann es sich bei dem Sensor um ein techni-
sches Bauteil handeln, mit dem die Lage der Verscha-
lung bzw. eines oder mehrerer Verschalungselemente
im Raum bezogen auf die Vorrichtung zum Erfassen der
Fertigungsumgebung bestimmt werden kann. Mit Kennt-
nis der Lage/Position/Ausrichtung der Vorrichtung zum
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Erfassen der Fertigungsumgebung kann die Lage/Posi-
tion/Ausrichtung der Verschalung im Raum ermittelt wer-
den, so dass die Vorrichtung zum Projizieren der Beweh-
rung in die Fertigungsumgebung die Bewehrung genau
an die Stelle projizieren kann, an der die Bewehrung auch
gemal Planung angeordnet werden soll.

[0016] Bei dem Sensor der Vorrichtung zum Projizie-
ren der Bewehrung in die Fertigungsumgebung kann es
sich um einen optischen Sensor, einen akustischen Sen-
sor (Schallsensor), einen mechanischen/taktilen Sensor
und/oder einen induktiven Sensor handeln. Es kann auch
mehr als ein Sensor oder mehr als eine Sensorart vor-
gesehen sein. Sofern mehr als ein Sensor vorgesehen
ist, kdnnen die Sensoren unterschiedlicher oder gleicher
Art sein. Bevorzugt kann ein Sensor eine Kombination
der vorgenannten Ausgestaltungen der Sensoren sein,
wobei eine Ausgestaltung mit zwei oder mehr Arten von
Sensoren bevorzugt sein kann. Mittels unterschiedlicher
Sensoren und/oder einer Kombination von Sensorarten
in einem Sensor kdnnen unterschiedliche Ausgestaltun-
gen von Verschalung und/oder Verschalungsele-
ment(en) erfasst werden.

[0017] Beidem Sensor kann es sich insbesondere um
einen optischen Sensor handeln. Es ist beispielsweise
moglich, dass die Vorrichtung zum Erfassen der Ferti-
gungsumgebung die Verschalung bzw. ein oder mehrere
Verschalungselemente optisch erfasst. Es kann sein,
dass der Sensor die Fertigungsumgebung optisch ab-
tastet. Die Abtastung kann nach einem Muster, beispiels-
weise zeilen- und/oder spaltenweise, nach dem Prinzip
einer Laufzeitvermessung erfolgen. Es kann zusatzlich
oder alternativ vorgesehen sein, dass eine optische Ab-
tastung des Bodenverschalungselements bzw. der Ver-
schalungsumgebung durch eine Projektion eines Mus-
ters auf die Verschalungsumgebung erfolgt bzw. diese
unterstltzt. Es kann ein vorbestimmtes Muster in die Fer-
tigungsumgebung projiziert werden, wobei die Projektion
des Musters erfasst werden kann. Aus den Abweichun-
gen zwischen dem vorbestimmten Muster und der Pro-
jektion kann die Lage der Verschalung bzw. eines oder
mehrerer Verschalungselemente im Raum ermittelt wer-
den. Beispielsweise kann ein Abstand und ahnliches aus
der Abweichung bezogen auf die Lage bzw. Neigung der
Verschalung zur Vorrichtung zum Erfassen der Ferti-
gungsumgebung ermittelt werden.

[0018] Im Sinne der Beschreibung wird unter einem
"Komponenten-Bewehrungsplan" Information verstan-
den, die einer Bewehrung entspricht, die gemaf Soll-
Bewehrung aufgebaut ist und die Komponenten und die
Komponenten verbindenden Verbindungspunkten ent-
halt, um die Soll-Bewehrung "nachzubauen".

[0019] Im Sinne der Beschreibung wird unter dem Be-
griff "Erstellen" eines Komponenten-Bewehrungsplans
die Transformation einer Soll-Bewehrung in einen "Kom-
ponenten-Bewehrungsplan" verstanden. Das "Erstellen”
kann mittels eines Rechenwerks erfolgen, dem zu ver-
wendende Komponenten, beispielsweise aus einer dem
Rechenwerk zuganglichen Datenbank, bekannt sind.
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[0020] Komponenten des Komponenten-Beweh-
rungsplans kdnnen gleichartige oder verschiedene Kom-
ponenten sein, die insbesondere aus (Beton-)Stahl be-
stehen. Insbesondere werden Komponenten verwendet,
die keine werksmaRig vorgefertigte flachige Bewehrung
ist, sondern Komponenten, die sich vorzugsweise im We-
sentlichen in nur einer Richtung erstrecken.

[0021] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform kénnen
stabférmige Komponenten verwendet werden. Die aus-
schliefliche Verwendung von stabférmigen Komponen-
ten ist ganz besonders bevorzugt, da hierdurch eine ein-
fache Ausgestaltung erreicht werden kann, die zudem
auch eine erhéhte Form der Flexibilitat ermoglicht. Wer-
den ausschlieBlich stabférmige Komponenten verwen-
det, so bedarf es lediglich der Bevorratung dieser Kom-
ponente, mittels derer ohne grolRen Ausschuss im We-
sentlichen jede Art der Soll-Bewehrung in eine Kompo-
nenten-Bewehrung "transformiert" werden kann.

[0022] Der Begriff "stabférmige Komponente" umfasst
im Sinne der Beschreibung sowohl einen geraden Stab
als auch (Beton-)Stahl in Ringen, bei dem der (Be-
ton-)Stahl fiir die Bewehrung auf Ringen aufgespult ist.
Der Durchmesser einer stabférmigen Komponente kann
fur die geraden Stabe zwischen 5mm bis 50mm betragen
und fir den Stahl in Ringen zwischen 5mm bis 20mm.
Die Lange dergeraden Stabe kannin der Regel zwischen
3m bis 40m, insbesondere zwischen 12m bis 25m, ganz
besonders bevorzugt zwischen 12m bis 20m, weiter be-
vorzugt zwischen 12m bis 15m betragen.

[0023] In einer bevorzugten Ausflihrungsform wird als
Verbindung an den Verbindungspunkten eine Bindema-
schine mit Draht verwendet. Hierdurch ist eine einfache
Ausgestaltung mdglich, die zudem eine hohe Flexibilitat
liefert. Die Verbindung ist eine robuste und sichere Art
der Verbindung.

[0024] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
Fertigungsumgebung die Verschalung, so dass die Be-
wehrung in der Verschalung selbst erstellt werden kann.
Hierdurch wird eine direkte Verwendung der Bewehrung
in der Verschalung ermdglich ohne einen Zwischen-
schritt einer aufwandigen Bevorratung der Bewehrung.
[0025] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt
eine Zufiihrung der Komponenten bei Bedarf. Hierdurch
kann die Erstellung der Bewehrung automatisiert wer-
den. Beispielsweise kann in Kenntnis des Komponenten-
Bewehrungsplans eine automatische Zufiihrung von
Komponenten derart erfolgen, dass eine stabférmige
Komponente erzeugt wird, indem von einem Beton-Stahl
eine gewiinschte Lange vor Ort abgeschnitten wird. Bei-
spielsweise kann eine Automatisierung derart erfolgen,
dass eine Vorrichtung zum Zufilhren der Komponenten
eine Ablangeinrichtung aufweist, die von einem Rechen-
werk ansteuerbar ist welches den Soll-Bewehrungsplan
in elektronischer Form kennt und/oder die einzelnen
Komponenten des Soll-Bewehrungsplans mitgeteilt be-
kommen hat, umdie Vorrichtung zum Zufiihren der Kom-
ponenten bzw. die Ablangeinrichtung anzusteuern, um
automatisch die Komponenten zu erzeugen.
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[0026] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform erkennt
und protokolliert eine Vorrichtung die Komponenten und
die an den Verbindungspunkten vorgenommenen Ver-
bindungen. Hierdurch kann die Qualitdt und Gute des
gefertigten Betonfertigbauteils protokolliert werden, und
zwar fur jedes einzelne Betonfertigbauteil. Fiir die Erken-
nung der Komponenten und die an den Verbindungs-
punkten vorgenommenen Verbindungen kann als Vor-
richtung die Vorrichtung zum Erfassen der Fertigungs-
umgebung, wie diese oben beschrieben ist, verwendet
werden, wobei die Vorrichtung zum Erfassen der Ferti-
gungsumgebung Teil der Vorrichtung zum Projizieren
der Bewehrung in die Fertigungsumgebung sein kann,
oder unabhangig von dieser vorliegen kann.

[0027] Die Erfindung schafft auch ein System zur Er-
stellung einer Bewehrung eines Betonfertigbauteils in ei-
ner Fertigungsumgebung mit einer Verschalung. Das
System umfasst eine Vorrichtung zum Projizieren der Be-
wehrung in die Fertigungsumgebung. Die Vorrichtung
zum Projizieren der Bewehrung in die Fertigungsumge-
bung und/oder ein mit der Vorrichtung zum Projizieren
der Bewehrung in die Fertigungsumgebung funktionell
verbundenes Rechenwerk ist ausgestaltet, eine Soll-Be-
wehrung fir das Betonfertigbauteil einzulesen, einen
Komponenten-Bewehrungsplan zu erstellen, der min-
destens eine erste einzelne, sich in mindestens eine
Richtung erstreckende Komponente sowie eine zweite
mit der ersten Komponente zu verbindende Komponente
zum Aufbau der Soll-Bewehrung und Verbindungspunk-
te der ersten Komponente mit der zweiten Komponente
des Komponenten-Bewehrungsplans umfasst, und den
Komponenten-Bewehrungsplans mit Anzeige der Kom-
ponenten und der Verbindungspunkte in die Fertigungs-
umgebung zu projizieren.

[0028] Sofern in der Beschreibung ein Verfahren und
ein System beschrieben werden, so erganzen die Aus-
fuhrungen der einzelnen Aspekte einander. Insbesonde-
re gelten die Ausfihrungen zum Verfahren fir den As-
pekt des Systems, so dass die dort Beschriebenen
Schritte von einer oder mehreren Vorrichtungen des Sys-
tems umgesetzt werden kénnen bzw. die eine oder die
mehreren Vorrichtungen des Systems fiir die Ausfihrung
einzelner oder mehrerer Schritte ausgestaltet ist/sind.
[0029] Die vorstehenden Ausfiihrungen stellen eben-
so wie die nachfolgende Beschreibung beispielhafter
Ausfihrungsformen keinen Verzicht auf bestimmte Aus-
fuhrungsformen oder Merkmale da.

[0030] In den Zeichnungen zeigt

Fig. 1 schematischin einerisometrischen Darstellung
ein System zur Erstellung einer Bewehrung ei-
nes Betonfertigbauteils in einer Fertigungsum-
gebung; und

Fig.2 eine VergréRerung der Fig. 1 hinsichtlich der
Projektion eines Komponenten-Bewehrungs-
plans.

[0031] Fig. 1 zeigt eine Fertigungsumgebung 1 fiur ein
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herzustellendes Betonfertigbauteil, in der eine zum Zwe-
cke der besseren lllustration nur teilweise dargestellte
Verschalung 2 angeordnet ist.

[0032] Firdas herzustellende Betonfertigbauteil ist ei-
ne Soll-Bewehrung vorgesehen, die nach statischen Ge-
sichtspunkten erstellt wurde. Die Soll-Bewehrung ist in
ein Rechenwerk einer Vorrichtung 3 zum Projizieren der
Bewehrung in die Fertigungsumgebung 1 eingelesen.
Die Soll-Bewehrung wird von einem Rechenwerk der
Vorrichtung 3 zum Projizieren der Bewehrung in die Fer-
tigungsumgebung 1 umgewandelt, indem ein Kom-po-
nenten-Bewehrungsplan 4, der mindestens eine erste
einzelne, sich in mindestens eine Richtung erstreckende
Komponente 5 sowie eine zweite mit der ersten Kompo-
nente zu verbindende Komponente 5 zum Aufbau der
Soll-Bewehrung, und Verbindungspunkte 6 der ersten
Komponente 5 mit der zweiten Komponente 5 des Kom-
ponenten-Bewehrungsplans 4 umfasst, erstellt wird.
[0033] In der Fig. 1 ist ebenso wie in der Fig. 2 in Ver-
groRerung dargestellt, dass der Komponenten-Beweh-
rungsplan mittels der Vorrichtung 3 zum Projizieren der
Bewehrung in die Fertigungsumgebung 1 projiziert wird.
Die Projektion ist derart, dass die einzelnen Komponen-
ten 5 und die Verbindungspunkte 6 in die Fertigungsum-
gebung 1 dargestellt werden, um die virtuelle (projizierte)
Bewehrung real nachzubilden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erstellen einer Bewehrung eines Be-
tonfertigbauteils in einer Fertigungsumgebung (1),
bei dem eine Vorrichtung (3) zum Projizieren der Be-
wehrung in die Fertigungsumgebung (1) verwendet
wird, wobei das Verfahren umfasst:

Einlesen einer Soll-Bewehrung fiir das Beton-
fertigbauteil,

Erstellen eines Komponenten-Bewehrungs-
plans /4), der mindestens eine erste einzelne,
sich in mindestens eine Richtung erstreckende
Komponente (5) sowie eine zweite mit der ers-
ten Komponente (5) zu verbindende Kompo-
nente (5) zum Aufbau der Soll-Bewehrung, und
Verbindungspunkte (6) der ersten Komponente
(5) mit der zweiten Komponente (5) des Kom-
ponenten-Bewehrungsplans (4) umfasst, und
Projizieren des Komponenten-Bewehrungs-
plans (4) mit Anzeige der Komponenten (5) und
der Verbindungspunkte (6) in die Fertigungsum-
gebung (1) mittels der Vorrichtung (3) zum Pro-
jizieren der Bewehrung.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei stabférmige
Komponenten (5) verwendet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei als Ver-
bindung an den Verbindungspunkten (6) eine Bin-
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demaschine mit Draht verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
die Fertigungsumgebung (1) eine Verschalung (2)
ist, so dass die Bewehrung in der Verschalung (2)
erstellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
eine Zufiihrung der Komponenten (5) bei Bedarf er-
folgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
eine Vorrichtung die Komponenten (5) und die an
den Verbindungspunkten (6) vorgenommenen Ver-
bindungen erkennt und protokolliert.

System zur Erstellung einer Bewehrung eines Be-
tonfertigbauteils in einer Fertigungsumgebung (1),
umfassend

eine Vorrichtung (3) zum Projizieren der Beweh-
rung in die Fertigungsumgebung (1), wobei
die Vorrichtung (3) zum Projizieren der Beweh-
rung in die Fertigungsumgebung (1) und/oder
ein mit der Vorrichtung (3) zum Projizieren der
Bewehrung in die Fertigungsumgebung (1)
funktionell verbundenes Rechenwerk ausge-
staltet ist, eine Soll-Bewehrung fiir das Beton-
fertigbauteil einzulesen, einen Komponenten-
Bewehrungsplan (4) zu erstellen, der mindes-
tens eine erste einzelne, sich in mindestens eine
Richtung erstreckende Komponente (5) sowie
eine zweite mit der ersten Komponente zu ver-
bindende Komponente (5) zum Aufbau der Soll-
Bewehrung und Verbindungspunkte (6) der ers-
ten Komponente (5) mit der zweiten Komponen-
te (5) des Komponenten-Bewehrungsplans (4)
umfasst, und den Komponenten-Bewehrungs-
plans (4) mit Anzeige der Komponenten (5) und
der Verbindungspunkte (6)indie Fertigungsum-
gebung (1) zu projizieren.
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