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(57)  Biegemaschine (1) zur Herstellung gebogener
Bewehrungseinrichtungen (2), umfassend

- eine, vorzugsweise eine Fuhrungsdise zur automati-
schen und/oder gesteuerten Zufiihrung umfassende,
Zufuhrvorrichtung (3) fir metallische Bewehrungsstabe
(4)und

- eine Biegevorrichtung (5) zum Biegen von mittels der
Zufiihrvorrichtung (3) bereitgestellten metallischen Be-
wehrungsstaben (4),

Fig. 8a

wobei wenigstens eine Anbindungsvorrichtung (6) fir
einen Biegeprozess vorgesehen ist, wobei mittels der
wenigstens einen Anbindungsvorrichtung (6) zur Stabi-
litdtserhdhung der zu fertigenden Bewehrungseinrich-
tung (2) zumindest zwei Bewehrungsstababschnitte (8)
im Zuge des Biegeprozesses miteinander in einer relati-
ven Lage zueinander Gber zumindest einen Anbindungs-
stelle (9) fixierbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Biegemaschine zur Her-
stellung gebogener Bewehrungseinrichtungen, umfas-
send eine, vorzugsweise eine Fuhrungsdise zur auto-
matischen und/oder gesteuerten Zufiihrung umfassen-
de, Zufuihrvorrichtung fir metallische Bewehrungsstabe
und eine Biegevorrichtung zum Biegen von mittels der
Zufiihrvorrichtung bereitgestellten metallischen Beweh-
rungsstaben. Des Weiteren betrifft die Erfindung eine
Biegeanlage zur Verarbeitung wenigstens einer Beweh-
rungseinrichtung mit zumindest einer solchen Biegema-
schine. Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren Her-
stellung einer gebogenen Bewehrungseinrichtung durch
eine solche Biegemaschine sowie ein Verfahren zur Her-
stellung einer Bewehrungskonstruktion durch eine sol-
che Biegeanlage.

[0002] Biegemaschinen zur Fertigung von Beweh-
rungseinrichtungen sowie Biegeanlagen zur Produktion
von Bewehrungskonstruktionen sind bereits aus dem
Stand der Technik bekannt.

[0003] Nachteilig am Stand der Technik ist einerseits,
dass die Herstellung von Bewehrungseinrichtungen auf-
grund der zugrundeliegenden physikalischen Gesetz-
maRigkeiten hinsichtlich der fertigbaren Dimensionierun-
gen - in Bezug auf Gewicht und/oder Lange - limitiert ist,
um die Bewehrungseinrichtungen in hoher Qualitat be-
ziehungsweise innerhalb von akzeptablen Bauteiltoler-
anzen bereitzustellen. Bei gegebenem Stahldurchmes-
ser des Bewehrungsstabes wird bei groRen Beweh-
rungseinrichtungen ein Gewicht der Bewehrungseinrich-
tung im Zuge des Biegeprozesses grof3 und in Ergan-
zung ergeben sich hohe Biegemomente um den Bereich
des Biegekopfes im Biegeprozess, wodurch elastische
und/oder plastische Verformungen in der Bewehrungs-
einrichtung entstehen und in Winkel zwischen Beweh-
rungsstababschnitten abseits intendierter Winkel resul-
tieren. Zudem sind die Bewehrungseinrichtungen da-
durch hinsichtlich der Geometrie, Form und Lage instabil,
was sowohl die Entnahme als auch die Weiterverarbei-
tung durch prazise respektive exakte Zufiihrung an eine
nachgelagerte Bearbeitungsstation erschwert. Bei-
spielsweise kann eine Bewehrungseinrichtung in Quad-
rat-Form mit grolRer Kantenladnge nicht mehr mit einem
Winkel von im Wesentlichen 90° zwischen den Kanten
bereitgestellt werden, wodurch ein geplanter Abgreif-
punkt fur ein Transportmittel zur Entnahme der Beweh-
rungseinrichtung nicht mit dem tatsachlich moglichen
Abgreifpunkt Ubereinstimmt. Eine Automatisierung wird
dadurch erschwert oder verunméglicht, wobei ein Maf}
der Deformation sowie eine Instabilitat mit der Grof3e der
zu fertigenden Bewehrungseinrichtung steigt. Darlber
hinaus sind Prozessschritte im nachgelagerten Bearbei-
tungsprozess nicht mit hinreichender Qualitat gewahr-
leistbar, da beispielsweise intendierte Schweilpunkte
aufgrund der Deformation im Ist-Zustand der Form nicht
vorliegen oder versetzt sind.

[0004] Nachteilig ist somit andererseits, dass eine ho-
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he Anzahl an Bedienpersonal erforderlich/unabdingbar
ist, um Bewehrungskonstruktionen hoher Giite sicher-
stellen zu kénnen. Ein Fachpersonal bedient die Biege-
vorrichtung. Drei zuséatzliche Personen mandévrieren die
Bewehrungseinrichtung von der Biegevorrichtung zu ei-
nem Zwischenspeicher, richten die Bewehrungseinrich-
tung in die gewlinschte Geometrie sowie mandvrieren
die gerichtete Bewehrungseinrichtung zu der nachge-
lagerten Bearbeitungsstation. Ein weiteres Fachperso-
nal bedient die nachgelagerte Bearbeitungsstation. Im
Resultat werden Ressourcen in Bezug auf einen Perso-
nalaufwand, die Zeit fur die Produktion sowie die Maschi-
nenzeit vergeudet, um die Herstellung des Halbzeuges
und die Weiterverarbeitung zum Endprodukt miteinander
kombinieren zu kdnnen. Aufgrund des Gewichts der
schweren Bewehrungseinrichtungen ist dartiber hinaus
eine manuelle Manipulation erschwert und riskant.
[0005] Die objektive technische Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung besteht daher darin, eine gegentber
dem Stand der Technik verbesserte Biegemaschine so-
wie Biegeanlage und Verfahren anzugeben, bei welchen
die Nachteile des Standes der Technik zumindest teil-
weise behoben sind, und welche sich insbesondere
durch eine hohe Formtreue und Stabilitdt sowie exakten
Geometrien schwerer und groR3er zu fertigenden Beweh-
rungseinrichtungen auszeichnen, um Bewehrungs-
konstruktionen automatisiert in einem kontinuierlichen
Produktionsprozess einbetten zu kénnen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruches 1 gelost.

[0007] Esistdemnach erfindungsgemaf vorgesehen,
dass wenigstens eine Anbindungsvorrichtung fiir einen
Biegeprozess vorgesehen ist, wobei mittels der wenigs-
tens einen Anbindungsvorrichtung zur Stabilitatserho-
hung der zu fertigenden Bewehrungseinrichtung zumin-
dest zwei Bewehrungsstababschnitte im Zuge des Bie-
geprozesses miteinander in einer relativen Lage zuei-
nander Uber zumindest einen Anbindungsstelle fixierbar
sind.

[0008] Dadurch wird es erst ermdglicht beziehungs-
weise gewahrleistet, dass eine Bewehrungsanlage voll-
automatisiert ausgefiihrt werden kann. Eine Unterbre-
chung des Biegeprozesses oder eine Zwischenspeiche-
rung zur Korrektur der auftretenden Deformation zur
Weiterverarbeitung in einem Modul einer Biegeanlage
zur Herstellung einer Bewehrungskonstruktion ist nicht
erforderlich. Zudem ist keine manuelle Manipulation an
den Bewehrungseinrichtungen erforderlich. Somit kann
die Bereitstellung der Bewehrungseinrichtungen in ho-
her Qualitat mit unmittelbarem automatisierten Transport
in Richtung des Moduls sowie eine unmittelbare Weiter-
verarbeitung gewahrleistet werden. Durch die Hemmung
des Entstehens von Deformationen (beziehungsweise
Ungenauigkeiten) und Erhéhung der Stabilitat - bevor-
zugt in Verbindung mit einer Korrektur der Geometrie
oder einer Hemmung des Entstehens von Deformatio-
nen mittels wenigstens einer Ausgleichsvorrichtung vor
oder wahrend der Fixierung durch die wenigstens eine
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Anbindungsvorrichtung - kénnen die beiden Prozess-
schritte in besonders gunstiger Art und Weise miteinan-
der kombiniert werden, insbesondere da bereits an der
Biegemaschine den auftretenden Verformungen entge-
gengewirkt wird und eine Festigkeit gesteigert wird. Ge-
gebenenfalls wird die Durchfiihrung von Biegungen im
Biegeprozess fir die Vermeidung und/oder Kompensie-
rung der Deformation oder Ungenauigkeit und/oder die
Fixierung unterbrochen, wobei der Biegeprozess als sol-
cher an der Biegemaschine beibehalten wird - die Be-
wehrungseinrichtung verbleibt mit anderen Worten an
der Biegemaschine, vorzugsweise am Biegekopf.
[0009] Die wenigstens eine Anbindungseinrichtung ist
bevorzugt durch eine entsprechend konfigurierte Steuer-
oder Regeleinrichtung dazu eingerichtet, die Fixierung
durch Anbindung durchzufiihren.

[0010] Die gebogenen oder zu biegenden Beweh-
rungsstabe kénnen in Form von Bigeln, Bewehrungs-
kérben oder anderweitigen Stltzstrukturen fir die Bau-
industrie - insbesondere zum Umgief3en mit Beton oder
betonartigem Material und/oder in Form von Beweh-
rungsmatten - vorliegen. Beispielsweise kénnen grofe
Bewehrungseinrichtungen mit zumindest einem gerad-
linigen Bewehrungsstababschnitt oder einer Kantenlan-
ge einer Einhullenden von tber 1 m, vorzugsweise 1m
mal 1m, im Produktsortiment abgedeckt werden.
[0011] Besonders bevorzugt handelt es sich bei der
Bewehrungseinrichtung um Einzelbugel, welche fiir eine
Bewehrungskonstruktion zum Zusammensetzen der Be-
wehrungskonstruktion in einem eigenen Produktionspro-
zessschritt der Herstellung der Bewehrungskonstruktion
vorgesehen sind und im Zuge des Biegeprozesses der
Einzelbugel mit sich selbst - bevorzugt mittels zumindest
einem Bewehrungsstabilisierungsstab (welcher im All-
gemeinen als Bindeglied zum sicheren Anbinden abseits
einer etwaigen Festigkeitssteigerung vorgesehen ist) -
Uber die wenigstens eine Anbindungseinrichtung tber
unmittelbar angrenzende Bewehrungsstababschnitte an
einer Anbindungsstelle - beispielsweise Uber eine
Schweilistelle oder einen Bindedraht - verbunden wer-
den.

[0012] Bevorzugt wird, besonders bevorzugt mittels
Widerstandsschweif3en, ein Zusatzdraht als Beweh-
rungsstabilisierungsstab an die Bewehrungseinrichtung
angeschweil’t, sodass uberlappende Bereiche beson-
ders vorteilhaft verschweifl3t werden kdnnen.

[0013] Ein konstruierter definierter Winkel zwischen
zwei Bewehrungsstababschnitten, welcher sich gege-
benenfalls trotz entsprechender Berlcksichtigung im
Biegewinkel im Zuge des Biegeprozesses zu einer Un-
genauigkeitim Winkel verandern wirde oder nichtinner-
halb vordefinierter Toleranzwerte bereitgestellt werden
kann, kann innerhalb der geforderten Toleranzwerte be-
reitgestellt werden oder nachgelagert im Zuge des Bie-
geprozesses der Bewehrungseinrichtung wieder inner-
halb der geforderten Toleranzwerte riickgefiihrt werden.
[0014] Wird fUr die Fixierung eine von der Beweh-
rungseinrichtung gesonderte metallische Versteifungs-
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struktur (beispielsweise ein Bewehrungsstabilisierungs-
stab) genutzt, so kann diese im Kontext der Erfindung
von der Bewehrungseinrichtung umfasst erachtet wer-
den.

[0015] Hinzu kommt die positive Eigenschaft, dass
Abweichungen von einem Idealzustand einer Geometrie
innerhalb oder auflerhalb eines Toleranzbereiches in
Richtung einer optimalen Geometrie ausgeglichen wer-
den kénnen.

[0016] Die Bewehrungseinrichtung kann im Allgemei-
nen durch die Biegemaschine Just-in-Time gefertigt wer-
den. Beispielsweise kann die Bewehrungseinrichtung in
Form eines Blgels oder eines Teils eines Bewehrungs-
korbes fiir einen Dachtrager, eine Hallensaule, einen
Stitztrager et cetera vorliegen. Die Integration der An-
bindungsstellen kann wahrend beziehungsweise im Zu-
ge des Biegeprozesses erfolgen, sodass die Fertigung
der Bewehrungseinrichtung kontinuierlich erfolgen kann.
Unter kontinuierlich kann im Kontext der Erfindung in
temporarer Hinsicht eine nicht erforderlicher Maschinen-
stopp oder eine zeitliche Unterbrechung des Biegevor-
gangs unterhalb von 20 Sekunden, bevorzugt unterhalb
von 10 Sekunden, erachtet werden. In chronologischer
Hinsicht kann kontinuierlich derart ausgelegt werden,
dass der Biegeprozess nicht oder im Wesentlichen fiir
den Verfahrensschritt der Anbindung (oder der Kompen-
sation einer Deformation oder Ungenauigkeit) unterbro-
chen wird. Eine Entfernung des Bewehrungsstabes zur
Fixierung ist hingegen nicht erforderlich, wobei eine Zu-
fuhrung der nicht vollstdndig gebogenen Bewehrungs-
einrichtung - beispielsweise durch einen Robotergrei-
farm - an eine Anbindungsvorrichtung zur Anbindung
und erneute Zuflihrung der stabilisierten Bewehrungs-
einrichtung zur vervollstandigten Biegung der Beweh-
rungseinrichtung vorgesehen sein kann.

[0017] Bevorzugt ist eine Biegeanlage vorgesehen,
welche wenigstens eine Haspel fir Bewehrungsstabma-
terial, eine Richtmaschine flir Bewehrungsstabe

[0018] Wie eingangs ausgefiihrt, wird Schutz auch
begehrt fiir eine Biegeanlage zur Verarbeitung wenigs-
tens einer Bewehrungseinrichtung, wobei die Biegean-
lage zumindest eine solche Biegemaschine, wenigstens
eine Transporteinrichtung zum Transport von durch die
zumindest eine Biegemaschine bereitgestellten Beweh-
rungseinrichtungen und wenigstens eine weitere Anbin-
dungsvorrichtung, vorzugsweise Schweilieinheit, um-
fasst, mit welcher eine Vielzahl der Bewehrungseinrich-
tungen zu einer Bewehrungskonstruktion verbindbar
sind, wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass die we-
nigstens eine weitere Anbindungsvorrichtung im We-
sentlichen auf einer Linie zu der Zufiihrvorrichtung und
der Biegevorrichtung oder abseits der durch die Zufiihr-
vorrichtung und Biegevorrichtung aufgespannten Linie
angeordnet ist.

[0019] Durch die gegeniiber dem Stand der Technik
verbesserte Biegemaschine wird gewahrleistet, eine di-
rekte Anbindung an ein Modul zur Herstellung der Be-
wehrungskonstruktion ohne zusatzlicher Zwischen-
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schritte des Richtens oder manuellen Bewegungen der
Bewehrungseinrichtung zu ermdglichen.

[0020] Wird die wenigstens eine weitere Anbindungs-
vorrichtung im Produktionsprozess stromabwarts im We-
sentlichen unmittelbar nachgelagert an den Biegepro-
zess verortet, wird ein Transportweg fur die Bewehrungs-
einrichtungen minimiert. Wird die wenigstens eine wei-
tere Anbindungsvorrichtung abseits dieser Anordnung
positioniert, wird die Integration zusatzlicher Transpor-
teinrichtungen oder zusatzlicher weiterer Anbindungs-
vorrichtungen erleichtert.

[0021] Grundsatzlich ist die wenigstens eine Anbin-
dungsvorrichtung unabhangig von einer etwaig vorhan-
denen Ausgleichsvorrichtung - insbesondere im Anwen-
dungsfall einer Biegung in horizontaler Ebene. Die erfin-
dungsgemalfien Vorteile treten hingegen, insbesondere
bei Biegungen in einer vertikalen Ebene, in besonderem
Maf3e bei einer Kombination aus zumindest einer Anbin-
dungsvorrichtung und zumindest einer Ausgleichsvor-
richtung zu Tage. Es sind jedoch durchaus Anwendungs-
falle moglich, bei welchem eine Fixierung der Beweh-
rungseinrichtung nicht erforderlich ist oder eine Fixierung
ohne Kompensation bereits hinreichend flir einen sach-
gemalen oder automatisierten Abtransport von der Bie-
gemaschine und/oder eine sachgemafie oder automati-
sierte Weiterverarbeitung an einem Modul zur Fertigung
von Bewehrungskonstruktionen ist. Dementsprechend
ist grundsatzlich auch méglich, an Stellte der wenigstens
einen Anbindungsvorrichtung wenigstens eine Aus-
gleichsvorrichtung heranzuziehen.

[0022] Wie eingangs ausgefiihrt, wird Schutz auch
begehrt fir ein Verfahren zur Herstellung einer geboge-
nen Bewehrungseinrichtung durch eine solche Biege-
maschine, wobei die folgenden Verfahrensschritte aus-
gefiihrt werden:

- ein metallischer Bewehrungsstab wird mittels der
Zufuihrvorrichtung der Biegevorrichtung, vorzugs-
weise kontinuierlich, zugeflhrt,

- die Biegevorrichtung biegt den metallischen Beweh-
rungsstab,

- vorzugsweise wird durch wenigstens eine Aus-
gleichsvorrichtung eine im Zuge der Biegung auf-
tretende oder aufgetretene Deformation oder Unge-
nauigkeit des metallischen Bewehrungsstabs, be-
vorzugt im Zuge der Biegung der Bewehrungsein-
richtung, ausgeglichen oder verhindert, und

- durch die wenigstens eine Anbindungsvorrichtung
werden zwei Bewehrungsstababschnitte, vorzugs-
weise im Zuge der Biegung der Bewehrungseinrich-
tung und/oder wahrend eines Kontakts des metalli-
schen Bewehrungsstabs mit der wenigstens einen
gegebenenfalls vorhandenen Ausgleichsvorrich-
tung, in einer relativen Lage zueinander tber zumin-
dest eine Anbindungsstelle fixiert, vorzugsweise an-
gebunden und/oder verschweil3t.

[0023] DerProzessschrittder Kompensation oder Pra-
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vention einer Deformation oder Ungenauigkeit ist optio-
nal. Durch die wenigstens eine Ausgleichsvorrichtung
kann eine Formtreue und/oder eine Fixierung mittels
der wenigstens einen Anbindungsvorrichtung jedoch un-
terstutzt werden.

[0024] Wie eingangs ausgefiihrt, wird Schutz auch
begehrt fir Verfahren zur Herstellung einer Bewehrungs-
konstruktion durch eine solche Biegeanlage, wobei die
folgenden Verfahrensschritte ausgefiihrt werden:

- eine Vielzahl an Bewehrungseinrichtungen wird,
vorzugsweise iterativ einzeln oder an einem Zwi-
schenspeicher gesammelt, bereitgestellt,

- die Vielzahl an Bewehrungseinrichtungen wird mit-
tels wenigstens einer Transporteinrichtung von der
Biegemaschine oder einem gegebenenfalls vorhan-
denen Zwischenspeicher zu der wenigstens einen
weiteren Anbindungsvorrichtung, vorzugsweise an
zumindest zwei Bewehrungsstabilisierungsstaben
einfadelnd, bewegt und

- die wenigstens eine weitere Anbindungsvorrichtung
verbindetdie Vielzahl an Bewehrungseinrichtungen,
vorzugsweise Uber zumindest zwei Bewehrungss-
tabilisierungsstabe, zu der Bewehrungskonstruk-
tion.

[0025] Die Verfahrensschritte beider Verfahren wer-
den bevorzugt chronologisch durchgefiihrt, wobei dies
nicht zwingend erforderlich ist. Beispielsweise kann bei
einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels eines Prozess
der Verfahrensschritt der Fixierung vor, wahrend und/o-
der nach dem Verfahrensschritt des Ausgleichens erfol-
gen - wobei die Verfahrensschritte nacheinander oder,
vorzugsweise teilweise, parallel erfolgen kdnnen. Insbe-
sondere ist auch unerheblich, ob die wenigstens eine
gegebenenfalls vorhandene Ausgleichsvorrichtung eine
Deformation praventiv unterbindet oder nachgelagert
ausgleicht oder Uberhaupt ein Ausgleich vor oder wah-
rend der Anbindung durch die wenigstens eine Anbin-
dungsvorrichtung erfolgt. Besonders bevorzugt erfolgt
eine Fixierung Uber die wenigstens eine Anbindungsvor-
richtung zwischen zwei Biegungen. Besonders bevor-
zugt ist im Verfahren zur Herstellung der Bewehrungs-
konstruktion das Verfahren zur Herstellung der Beweh-
rungseinrichtung integriert.

[0026] \Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind in den abhangigen Anspriichen definiert.

[0027] Bevorzugtistvorgesehen, dass die wenigstens
eine Anbindungsstelle in Form eines im Bereich eines im
Zuge eines durch die Biegevorrichtung entstandenen
und/oder durch eine Schneideinrichtung bereitgestellten
Knotenpunktes oder wenigstens eines, vorzugsweise
zwei, freien Endes oder eines Uberlappungsbereichs
der Bewehrungsstababschnitte vorliegt.

[0028] Im Allgemeinen kann fir die Fixierung ein Be-
wehrungsstabilisierungsstab genutzt werden, um ent-
fernt liegende Bewehrungsstababschnitte miteinander
zu fixieren. Ohne Bewehrungsstabilisierungsstab ist im
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Allgemeinen flr die Fixierung hinreichend, wenn zwei
Bewehrungsstababschnitte im Bereich zueinander tre-
ten, um diese zum Beispiel mittels eines Drahts oder
Kabelbinder als Bindemittel miteinander zu verbinden.
Treten die Bewehrungsstababschnitte miteinander in
Kontakt, wird die Anbindung erleichtert und insbesonde-
re eine stoffschlissige Verbindung mittels einem
Schweildgerat begiinstigt.

[0029] Liegen die Bewehrungsstababschnitte zumin-
destim Bereich zueinander vor, konnen unterschiedliche
Anbindungsstellen genutzt werden: Beispielsweise sind
zwei freie Enden Stof3 an Stofl} stirnseitig zueinander
angeordnet oder zwei Bewehrungsstababschnitte Uber-
lappen sich parallel oder quer zueinander, wobei letzt-
eres als Knotenpunkt aufgefasst werden kann, bei wel-
chem sich die Bewehrungsstébe orthogonal oder in ei-
nem Winkel abseits 90 Grad kreuzen.

[0030] Bevorzugtistvorgesehen, dass die wenigstens
eine Anbindungsvorrichtung und/oder die wenigstens
eine Ausgleichsvorrichtung im Bereich der Biegevorrich-
tung angeordnetist, wobei vorzugsweise vorgeseheniist,
dass die wenigstens eine Anbindungsvorrichtung und/o-
der die wenigstens eine Ausgleichsvorrichtung miteinem
Maschinenrahmen der Biegemaschine, bevorzugt
schwenkbar, verbunden ist und/oder mittels einer einem
Flhrungssystems relativ zu der Biegevorrichtung in ver-
tikaler und/oder horizontaler Richtung bewegbar ausge-
bildet ist.

[0031] Bevorzugt ist die wenigstens eine Ausgleichs-
vorrichtung und/oder die wenigstens eine Anbindungs-
vorrichtung am Maschinenrahmen als Ad-On zum etwai-
gen Nachrusten bestehender Biegemaschinen fixierbar
oder fixiert, wobei denkbar ist, eine Trennung beispiels-
weise durch Nutzung wenigstens eines Roboterarms
(ebenfalls als Ad-On ausfiihrbar) vorzusehen. Bevorzugt
ist die wenigstens eine Ausgleichsvorrichtung und/oder
Anbindungsvorrichtung von der Biegemaschine - insbe-
sondere von einem Bereich des Biegekopfes - weg-
schwenkbar oder entfernbar, um eine manuelle Bedie-
nung der Biegemaschine und/oder eine herkémmliche
Handhabung weiterhin als Option zu ermdglichen.
[0032] In Ergénzung oder alternativ einer vertikalen
Fuhrung - automatisiert gesteuert oder manuell bedien-
bar - kann eine horizontal orientierte Fiihrung vorgese-
hen sein, welche eine automatisiert steuerbare Bewe-
gung der wenigstens einen Ausgleichsvorrichtung relativ
zu der Biegevorrichtung ermdglicht, wodurch eine late-
ral-transversale Dimensionierung der wenigstens einen
Ausgleichsvorrichtung reduzierbar ist, da der Bewegung
des gebogenen Bewehrungsstabes zur Abstlitzung ge-
folgt werden kann. Im Allgemeinen die Flihrung manuell
bedienbar sein, wobei eine gesteuerte Bewegung bevor-
zugt ist.

[0033] Bevorzugtistvorgesehen, dass die wenigstens
eine Anbindungsvorrichtung in vertikaler Richtung im
Wesentlichen auf einer Hohe der Biegevorrichtung, vor-
zugsweise von durch die Zufuhrvorrichtung zugefiihrten
metallischen Bewehrungsstaben, und/oder an einer aus-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gehend von der Biegevorrichtung relativ zu der Zufiihr-
vorrichtung abgewandten Position an der Biegemaschi-
ne angeordnet ist.

[0034] Dadurch kann auf eine Bewegung der wenigs-
tens einen Anbindungsvorrichtung verzichtet werden
oder zumindest eine erforderliche Bewegungsstrecke
der wenigstens einen Anbindungsvorrichtung reduziert
werden, da der Bewehrungsstab Ublicherweise aus der
Zufuhrungsvorrichtung durch die Biegevorrichtung tritt
und im Biegeprozess im Bereich der Biegevorrichtung
zur Fixierung lokalisiertist oder verbleibt. Im Allgemeinen
kann jedoch alternativ oder in Ergédnzung vorgesehen
sein, dass die wenigstens eine Anbindungsvorrichtung -
zum Beispiel Giber einen Roboterarm - einer Bewegung
der Anbindungsstelle folgt oder in den Bereich einer
entstehenden Anbindungsstelle bewegt wird.

[0035] Bevorzugtistvorgesehen, dass die wenigstens
eine Anbindungsvorrichtung in Form zumindest einer
Schweifdeinrichtung zum VerschweiRen zweier Beweh-
rungsstababschnitte miteinander vorliegt, wobei vor-
zugsweise vorgesehen ist, dass die wenigstens eine
Anbindungsvorrichtung ein Greifmittel, bevorzugt Greif-
zange, umfasst.

[0036] Ein Schweillprozess zur stoffschlissigen Ver-
bindung der Bewehrungsstababschnitte miteinander ist
im Allgemeinen beliebig, wobei beispielsweise Wider-
standsschweiflen oder Schutzgasschweil}en vorgese-
hen sein kann. Scheillparameter, insbesondere Strom,
Intensitat, Distanz zur Schweillstelle, Winkel zur
Schweildstelle und/oder Schweifltdauer, kdnnen in Ab-
hangigkeit einer relativen Orientierung der Beweh-
rungsstababschnitte zueinander und/oder eines Durch-
messers des Bewehrungsstabes, vorzugsweise auto-
matisiert, adjustiert werden.

[0037] Vorteilhaft ist im Kontext der Erfindung grund-
satzlich, dass eine Greifzange als Transportmittel oder
Haltemittel nutzbar ist, da die Position des Bewehrungss-
tabes gegeniiber dem Stand der Technik in besonders
definierter Lage und/oder besonders prognostizierbar
vorliegt. Ein optisches Erfassungsmittel zur Erkennung
der Position kann in Ergdnzung genutzt werden, ist im
Allgemeinen jedoch nicht erforderlich. Zudem ist ein
Transport mittels einer Greifzange begunstigt, da ein
Risiko einer Deformation im Zuge des Transports ge-
hemmt ist.

[0038] Bevorzugtist vorgesehen, dass die wenigstens
eine Anbindungsvorrichtung in Form zumindest einer
Bindeeinrichtung zum Verbinden von Bewehrungssta-
babschnitten mit metallischen oder kunststoffartigen Bin-
demitteln vorliegt, wobei vorzugsweise vorgesehen ist,
dass die wenigstens eine Anbindungsvorrichtung ein
Greifmittel, bevorzugt Greifzange, umfasst.

[0039] Das Bindemittel kann beispielsweise in Form
von Bindedraht oder eines Kabelbinders vorliegen, wo-
bei alternativ oder in Ergdnzung anderweitige Bindemit-
tel - zum Beispiel in Form einer Clipverbindung - vorge-
sehen sein kénnen. Als Material kann Metall oder Kunst-
stoff fir das Bindemittel vorgesehen sein, wobei auch
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anderweitige Materialien genutzt werden koénnen - bei-
spielsweise ist ein Seil, ein Holzbligel oder dergleichen
zur Lagestabilisierung denkbar.

[0040] Bevorzugtist vorgesehen, dass wenigstens ei-
ne Ausgleichsvorrichtung fir den Biegeprozess vorge-
sehen ist, wobei mittels der wenigstens einen Aus-
gleichsvorrichtung eine im Zuge des Biegeprozesses
auftretende, vorzugsweise schwerkraftbedingte, Defor-
mation oder Ungenauigkeit der zu fertigenden Beweh-
rungseinrichtung im Zuge des Biegeprozesses durch
Abstiitzung zumindest eines Bewehrungsstababschnit-
tes kompensierbar ist, wobei vorzugsweise vorgesehen
ist, dass die wenigstens eine Ausgleichsvorrichtung der-
art ausgebildet oder angeordnet ist, dass eine im Zuge
einer Biegung eines metallischen Bewehrungsstabes
bereitgestellte Gewichtskraft des gebogenen Beweh-
rungsstabes fiir eine weitere Biegung in vertikaler Rich-
tung entgegen der Schwenkraft kompensierbar ist un-
d/oder die wenigstens eine Ausgleichsvorrichtung eine
im Wesentlichen vertikal orientierte Fiihrung umfasst, mit
welcher eine vertikale Beabstandung der wenigstens
einen Ausgleichsvorrichtung zu der Biegevorrichtung
adjustierbar, bevorzugt automatisiert steuerbar, ist.
[0041] Im Allgemeinen kann ein Transportmittel die
hergestellte Bewehrungseinrichtung ohne Kontakt zwi-
schen der wenigstens einen Ausgleichsvorrichtung und
Bewehrungseinrichtung unmittelbar von der Biegema-
schine abgreifen, wobei vorgesehen sein kann, dass die
wenigstens eine Ausgleichsvorrichtung fiir den Abtrans-
port eine definierte Lage der Bewehrungseinrichtung
herstellt.

[0042] Bevorzugt liegen die wenigstens eine Aus-
gleichsvorrichtung und die wenigstens eine Anbindungs-
vorrichtung als zwei voneinander gesonderte Baueinhei-
ten vor, wobei denkbar ist, eine Bewegungskopplung -
beispielsweise mittels eines Roboterarms - vorzusehen.
[0043] Bestehende Biegemaschinen aus dem Stand
der Technik sind haufig derart ausgestaltet, dass Bedie-
ner seitlich manuellen Zugriff auf die Bewehrungseinrich-
tungen haben. Um diesen ergonomischen Zugriff fiir den
Fall einer manuellen Bedienung - beispielsweise fiir Be-
wehrungseinrichtungen mit geringem Gewicht oder klei-
ner Dimensionierung oder fiir eine gewtinschte manuelle
Handhabung - beibehalten zu kénnen, kann die wenigs-
tens eine Ausgleichsvorrichtung Verformungen in ver-
tikaler Richtung kompensieren beziehungsweise pra-
ventiv unterbinden, welche sich bei einer vertikal orien-
tierten Biegeebene in besonders hohem Male ergeben.
[0044] Bevorzugtistvorgesehen, dass die wenigstens
eine Ausgleichsvorrichtung eine, vorzugsweise in ver-
tikaler Richtung nach oben freie, Abstitzeinrichtung fur
metallische Bewehrungsstabe umfasst und/oderin Form
zumindest eines Greifmittels, vorzugsweise Greifzange,
ausgebildet ist.

[0045] Die wenigstens eine Ausgleichsvorrichtung
kann beispielsweise als, bevorzugt in vertikaler und/oder
horizontaler Richtung automatisiert bewegbare(s), Wi-
derlager oder Greifzange zum Halten des (gebogenen)
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Bewehrungsstabes ausgestaltet sein.

[0046] Bevorzugt ist vorgesehen, dass eine von der
wenigstens einen Ausgleichsvorrichtung gesonderte
Haltevorrichtung zur Fixierung und/oder zum Ausrichten
von metallischen Bewehrungsstaben und/oder eine
Transporteinrichtung, vorzugsweise in Form eines Ro-
boterarms und/oder umfassend eine Greifeinrichtung,
bevorzugt Greifzange, zur Entnahme einer Bewehrungs-
einrichtung von der Biegemaschine vorgesehen ist.
[0047] Zum Beispiel kann eine Greifeinrichtung zum
Halten im Zuge des Biegeprozesses und eine Greifein-
richtung zum Entnehmen der Bewehrungseinrichtungen
vorgesehen sein. Priméar ergibt sich der Vorteil, dass
mittels einer allgemeinen Ausgleichsvorrichtung eine
Greifeinrichtung in Form einer an einem Robotergreifarm
angeordnete Greifzange zum automatisierte Abtransport
nutzbar ist und/oder eine direkte Weiterverwendung der
Bewehrungseinrichtung fir Bewehrungskonstruktionen
moglich ist, wobei herkémmlicherweise insbesondere
ein Einfadeln von Bewehrungseinrichtungen an Beweh-
rungsstabilisierungsstaben aufgrund von Winkelunge-
nauigkeiten zwischen Bewehrungsstababschnitten un-
d/oder einer Instabilitat erschwert oder verunméglicht ist.
[0048] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Biegevor-
richtung einen vorzugsweise rotativ bewegbaren oder
schwenkbaren, Biegekopf und/oder einen Widerlager-
dorn und/oder eine Biegematrize umfasst, wobei vor-
zugsweise vorgesehen ist, dass eine relative Distanz
zwischen Widerlagerdorn und Biegekopf an der Biege-
matrize, bevorzugt automatisiert, adjustierbar ist.
[0049] Bevorzugt ist vorgesehen, dass eine Steuer-
oder Regeleinrichtung vorgesehen ist, welche dazu kon-
figuriert ist, die wenigstens eine Anbindungsvorrichtung
zur Verbindung von Bewehrungsstababschnitten im Be-
reich wenigstens einer Anbindungsstelle von Beweh-
rungsstababschnitten anzusteuern und/oder die wenigs-
tens eine Anbindungsvorrichtung in einen Bereich we-
nigstens einer Anbindungsstelle von Bewehrungssta-
babschnitten zu mandévrieren und/oder zumindest einen
Bewehrungsstabilisierungsstab an wenigstens einer An-
bindungsstelle, vorzugsweise an einem Uberlappungs-
bereich von Bewehrungsstababschnitten, anzuschwei-
Ren und/oder wenigstens eine gegebenenfalls vorhan-
dene Ausgleichsvorrichtung in Abhangigkeit einer Geo-
metrie eines gebogenen oder zu biegenden metallischen
Bewehrungsstabes in vertikaler und/oder horizontaler
Richtung zu bewegen.

[0050] Erfindungsgemaf ist moglich, die Wertschop-
fungskette zwischen an Haspeln angeordneten Beweh-
rungsstében und der Bereitstellung vervollstandigter Be-
wehrungskonstruktionen vollautomatisiert zu implemen-
tieren -insbesondere in Bezug auf die Kompensation von
Deformationen, die Fixierung zur Stabilitdtserhéhung
und den Transport zwischen der Biegemaschine und
einem Modul zur Herstellung der Bewehrungskonstruk-
tion.

[0051] Bevorzugt ist vorgesehen, dass
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- eine Vorschubeinrichtung fir eine Vielzahl an mit-
einander verbundenen Bewehrungseinrichtungen
vorgesehen ist und/oder

- die wenigstens eine weitere Anbindungsvorrichtung
zumindest zwei, vorzugsweise drei, Schweillkdpfe
zur VerschweilRung einer Bewehrungseinrichtung
mit wenigstens zwei, vorzugsweise drei,

[0052] Bewehrungsstabilisierungsstaben, ein Richt-
werk und/oder eine Schnitteinheit umfasst und/oder

- die wenigstens eine Transporteinrichtung eine
Steuer- oder Regeleinrichtung umfasst, welche da-
zu konfiguriertist, die Bewehrungseinrichtungen von
der zumindest einen Biegemaschine einzeln zu ent-
nehmen und relativ zu zumindest zwei, vorzugswei-
se drei, Bewehrungsstabilisierungsstében zu posi-
tionieren, vorzugsweise einzufadeln, und/oder

- zwei gesonderte Transporteinrichtungen vorgese-
hen sind, welche eine Steuer- oder Regeleinrichtung
umfassen, wobei die erste Transporteinrichtung da-
zu eingerichtet ist, Bewehrungseinrichtungen von
der Biegemaschine an einem Zwischenspeicher ab-
zulegen und die zweite Transporteinrichtung dazu
eingerichtet ist, die am Zwischenspeicher abgeleg-
ten Bewehrungseinrichtungen der wenigstens einen
weiteren Anbindungseinrichtung zuzufiihren, und/o-
der

- diewenigstens eine Transporteinrichtung eine Greif-
einrichtung, vorzugsweise Greifzange, umfasst.

[0053] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung werden anhand der Figurenbeschrei-
bung unter Bezugnahme auf die in den Zeichnungen
dargestellten Ausfihrungsbeispiele im Folgenden naher
erlautert. Darin zeigen:

Fig. 1a, 1b  eine Biegeanlage gemal einem bevor-
zugten Ausfiihrungsbeispiel mit einer Bie-
gemaschine gemal einer bevorzugten
Ausfuhrungsform in  perspektivischer
Darstellung sowie in einer Ansicht von
oben,

Bewehrungskonstruktionen variierender
Geometrie umfassend Bewehrungsein-
richtungen,

ein Modul einer Biegeanlage gemaR der
Ausflihrungsform nach Fig. 1a zur Her-
stellung von Bewehrungskonstruktionen
vergroRert dargestellt in zwei perspektivi-
schen Ansichten,

eine Biegemaschine einer Biegeanlage
gemal dem Ausflhrungsbeispiel nach
Fig. 1a vergroRert in einer perspektivi-
schen Ansicht dargestellt,

mittels einer Biegevorrichtung bereitstell-
te variierende Anbindungsstellen an einer
Bewehrungseinrichtung fiir eine Anbin-

Fig. 2

Fig. 3a, 3b

Fig. 4

Fig. 5a-5f
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dungsvorrichtung,

zwei Biegeanlagen gemal weiterer be-
vorzugter Ausflihrungsbeispiele mit ge-
genuber Fig. 1a geédnderter Positionie-
rung der Biegemaschine relativ zu einem
Modul zur Herstellung von Bewehrungs-
konstruktionen,

vergrofRerte Detailausschnitte einer Bie-
gevorrichtung und einer Bindeeinrichtung
als Anbindungsvorrichtung fiir eine Bie-
gemaschine gemal der Ausfuhrungs-
form nach Fig. 4,

vergrofRerte  Detailausschnitte  einer
Schweildeinrichtung als Anbindungsvor-
richtung und einer Biegevorrichtung flr
eine Biegemaschine gemaf der Ausfiih-
rungsform nach Fig. 4,

vergrof3erte Detailausschnitte einer Bin-
deeinrichtung als Anbindungsvorrichtung
fur eine Biegemaschine gemaf der Aus-
fihrungsform nach Fig. 4 und

eine Biegemaschine gemaf der Ausfiih-
rungsform nach Fig. 4 in einer horizonta-
len Orientierung der Biegevorrichtung.

Fig. 6a, 6b

Fig. 7a, 7b

Fig. 8a, 8b

Fig. 9, 11

Fig. 10, 12

[0054] Fig. 1a zeigt eine Biegeanlage 29 zur Verarbei-
tung von Bewehrungseinrichtungen 2, wobei die Biege-
anlage 29 eine Biegemaschine 1, eine Transporteinrich-
tung 23 zum Transport von durch die Biegemaschine 1
bereitgestellten Bewehrungseinrichtungen 2 und eine
weitere Anbindungsvorrichtung 30 in Form einer
Schweilleinheit 31 umfasst, mit welcher eine Vielzahl
der Bewehrungseinrichtungen 2 zu einer Bewehrungs-
konstruktion 32 verbindbar sind (vgl. Fig. 3a und Fig. 3b).
[0055] Die Biegemaschine 1 zur Herstellung der ge-
bogenen Bewehrungseinrichtungen 2 umfasst eine Zu-
fuhrvorrichtung 3 fir metallische Bewehrungsstabe 4,
wobei die Zuflihrvorrichtung 3 eine Fihrungsdise zur
automatischen und gesteuerten Zufiihrung der Beweh-
rungsstéabe 4 umfasst, und eine Biegevorrichtung 5 zum
Biegen von mittels der Zufuihrvorrichtung 3 bereitgestell-
ten metallischen Bewehrungsstaben 4.

[0056] Die Biegemaschine 1 umfasst eine Anbin-
dungsvorrichtung 6 und eine Ausgleichsvorrichtung 7
fir den Biegeprozess der Bewehrungseinrichtungen 2.
[0057] Die weitere Anbindungsvorrichtung 30 liegt im
Wesentlichen auf einer Linie zu der Zufiihrvorrichtung 3
und der Biegevorrichtung 5, wobei die Biegevorrichtung
5 und die weitere Anbindungsvorrichtung 30 im Bereich
zueinander angeordnet sind (im Kontrast zu Fig. 6a und
Fig. 6b).

[0058] Fig. 1b unterscheidet sich von Fig. 1a lediglich
dahingehend, dass die Biegeanlage 29 in einer Drauf-
sicht dargestellt ist.

[0059] In Fig. 2 sind variierende Geometrien von Be-
wehrungseinrichtungen 2 an unterschiedlichen Beweh-
rungskonstruktionen 32 visualisiert.

[0060] Die linke Bewehrungskonstruktion 32 stellt eine
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Bewehrungskonstruktion 32 dar, fur welche grundsatz-
lich keine Anbindungsvorrichtung 6 und keine Aus-
gleichsvorrichtung 7 im Zusammenhang mit den integ-
rierten Bewehrungseinrichtungen 2 erforderlich ist, da
die Dimensionierung und damit einhergehend das Ge-
wicht der Bewehrungseinrichtungen 2 keine signifikante
Deformation und Ungenauigkeit in den Winkeln von Be-
wehrungsstababschnitten 8 zueinander bedingt.

[0061] Diedreirechten Bewehrungskonstruktionen 32
hingegen wurden mittels einer erfindungsgemafien Bie-
gemaschine 1 beziehungsweise durch eine erfindungs-
gemalien Biegeanlage 29 gefertigt, sodass trotz des
hohen Gewichts bei groRer Dimensionierung der Beweh-
rungseinrichtungen 2 eine prazise Geometrie zum
Transport und Anbindung an die Bewehrungskonstruk-
tion 32 gewahrleistet wurde.

[0062] Fig. 3a zeigt ein Modul der Biegeanlage 29 zur
Herstellung der Bewehrungskonstruktionen 32 ver-
groRert dargestellt, eine Transporteinrichtung 23 in Form
eines Roboterarms 24 mit einer als Greifzange 18 aus-
gebildeten Greifeinrichtung 25 zur Entnahme einer Be-
wehrungseinrichtung 2 von der Biegemaschine 1 und zur
Bestlickung des Moduls - gegebenenfalls unter Nutzung
eines Zwischenspeichers 38 (vgl. Fig. 6a und Fig. 6b)
vorgesehen ist.

[0063] Das Modul umfasst eine Vorschubeinrichtung
33flreine Vielzahl an miteinander verbundenen Beweh-
rungseinrichtungen 2, um die Bewehrungskonstruktion
32 sukzessive durch Anbindung weiterer Bewehrungs-
einrichtungen 2 zu produzieren.

[0064] Die weitere Anbindungsvorrichtung 30 umfasst
drei SchweilRkdpfe 34 zur Verschweillung einer Beweh-
rungseinrichtung 2 mit drei Bewehrungsstabilisierungss-
taben 35, wobei die Anzahl im Allgemeinen beliebig ist
und zum Beispiel zwei SchweilRkopfe 35 flr zwei Beweh-
rungseinrichtungen 2 vorgesehen sein kdnnen.

[0065] Je Schweiltkopf34istein Richtwerk 36 und eine
Schnitteinheit vorgesehen, wobei Stangenmaterial auto-
matisiert in Richtung des Schweil3kopfes 34 zugefiuhrt
wird.

[0066] Fig. 3b unterscheidet sich von Fig. 3b lediglich
dahingehend, dass das Modul der Biegeanlage 29 von
einem variierenden Blickwinkel aus betrachtet wird.
[0067] Fig. 4 zeigt die Biegemaschine 1 vergrofiert im
Bereich der Anbindungsvorrichtung 6 und der Aus-
gleichsvorrichtung 7 dargestellt, wobei ersichtlich ist,
dass mittels der Ausgleichsvorrichtung 7 eine im Zuge
des Biegeprozesses auftretende schwerkraftbedingte
Deformation oder Ungenauigkeit der zu fertigenden Be-
wehrungseinrichtung 4 im Zuge des Biegeprozesses
durch Abstiitzung zumindest eines Bewehrungsstabab-
schnittes 8 kompensierbar. Mittels der Anbindungsvor-
richtung 6 sind zur Stabilitdtserhéhung der zu fertigenden
Bewehrungseinrichtung 2 zwei Bewehrungsstabab-
schnitte 8 im Zuge des Biegeprozesses miteinander in
einer relativen Lage zueinander Uber zumindest einen
Anbindungsstelle 9 fixierbar.

[0068] Ein exemplarisches Verfahren zur Herstellung
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einer gebogenen Bewehrungseinrichtung 2 durch die
Biegemaschine 1 kann wie folgt expliziert werden: Ein
metallischer Bewehrungsstab 4 wird mittels der Zufiihr-
vorrichtung 3 der Biegevorrichtung 5 kontinuierlich zu-
gefuhrt und durch die die Biegevorrichtung 5 gebogen,
wobei durch die Ausgleichsvorrichtung 7 eine im Zuge
der Biegung auftretende Deformation oder Ungenauig-
keit des metallischen Bewehrungsstabs 4 im Zuge der
Biegung der Bewehrungseinrichtung 2 ausgeglichen
wird und durch die Anbindungsvorrichtung 6 zwei Be-
wehrungsstababschnitte 8 im Zuge der Biegung der
Bewehrungseinrichtung 2 und wahrend eines Kontakts
des metallischen Bewehrungsstabs 4 mit der Aus-
gleichsvorrichtung 7 in einer relativen Lage zueinander
Uber eine Anbindungsstelle 9 fixiert werden.

[0069] Die liegt Ausgleichsvorrichtung 7 in Form einer
in vertikaler Richtung nach oben freien Abstitzeinrich-
tung 22 fiir die Bewehrungsstabe 4 vor, wobei die Aus-
gleichsvorrichtung 7 alternativ oderin Erganzungin Form
einer Greifzange 18 ausgebildet sein kann.

[0070] Die Ausgleichsvorrichtung 7 ist derart ausge-
bildet und angeordnet, dass eine im Zuge der Biegung
des Bewehrungsstabes 4 erzeugte Gewichtskraft des
gebogenen Bewehrungsstabes 4 fir eine weitere Bie-
gung in vertikaler Richtung entgegen der Schwenkraft
ausgeglichen wird.

[0071] Die Ausgleichsvorrichtung 7 umfasst eine im
Wesentlichen vertikal orientierte Fihrung 21 in paralleler
Ausrichtung zu einem geringfiigig geneigten Maschinen-
rahmen 14, mit welcher eine vertikale Beabstandung der
wenigstens einen Ausgleichsvorrichtung 7 zu der Biege-
vorrichtung 5 durch eine automatisierte Steuerung ad-
justierbar ist.

[0072] Es kann vorgesehen sein, dass an der Aus-
gleichsvorrichtung 7 eine Haltevorrichtung zur Fixierung
oder zum Ausrichten der Bewehrungsstaben 4 ange-
ordnet ist.

[0073] Die Anbindungsvorrichtung 6 und die Aus-
gleichsvorrichtung 7 sind im Bereich der Biegevorrich-
tung 5 angeordnet, wobei die Anbindungsvorrichtung 6
und die Ausgleichsvorrichtung 7 mit dem Maschinenrah-
men 14 der Biegemaschine 1 mittels eines Fiihrungs-
systems 15 verbunden ist. Alternativ kann vorgesehen
sein, dass das Fuhrungssystem 15 rdumlich beabstan-
det zu der Biegevorrichtung 5 und stationar angeordnet
oder bewegbar ausgefiihrt ist.

[0074] Mittels des Flhrungssystems 15 ist die Aus-
gleichsvorrichtung 7 und die Anbindungsvorrichtung 6
relativ zu der Biegevorrichtung 5 in vertikaler und hori-
zontaler Richtung bewegbar ausgebildet, wobei dies im
Allgemeinen nur fiur eine der beiden Einheiten oder nur
hinsichtlich einer Raumrichtung vorgesehen sein kann.
[0075] Die Anbindungseinrichtung 6 und die Aus-
gleichsvorrichtung kénnen von dem Bereich der Biege-
vorrichtung 5 durch einen Schwenkvorgang oder einer
Bewegung entlang des FlUhrungssystems 15 zur ma-
nuellen Bedienung der Biegemaschine 1 entfernt wer-
den.
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[0076] Die Anbindungsvorrichtung 6 ist in vertikaler
Richtung im Wesentlichen auf der Hohe der Biegevor-
richtung 5 beziehungsweise auf der Héhe der von durch
die Zuflhrvorrichtung 3 zugefihrten metallischen Be-
wehrungsstédben 4 und an einer ausgehend von der
Biegevorrichtung 5 relativ zu der Zufihrvorrichtung 3
abgewandten Position an der Biegemaschine 1 ange-
ordnet.

[0077] Die Ausgleichsvorrichtung 5 ist unterhalb der
Biegevorrichtung 5 im Bereich der Biegevorrichtung 5
angeordnet.

[0078] DieFixierungderrelativen Lage zur Festigkeits-
erhdéhung der Bewehrungseinrichtung 2 erfolgt bevor-
zugt stoffschlissig mittels SchweilRens (vgl. Fig. 8a) oder
mittels eines gesonderten Bindemittels 20 (vgl. Fig. 7b).
[0079] Die Biegemaschine umfasst eine Steuer- oder
Regeleinrichtung, welche dazu programmiert ist, die An-
bindungsvorrichtung 6 zur Verbindung von Beweh-
rungsstababschnitten 8 im Bereich der Anbindungsstelle
9 von Bewehrungsstababschnitte 8 anzusteuern und die
Anbindungsvorrichtung 6 in einen Bereich der Anbin-
dungsstelle 9 von Bewehrungsstababschnitten 8 zu ma-
ndvrieren und die Ausgleichsvorrichtung 7 in Abhangig-
keit einer Geometrie eines gebogenen oder zu biegen-
den metallischen Bewehrungsstabes 4 in vertikaler und
horizontaler Richtung zu bewegen. Im Allgemeinen kann
nur eine gesteuerte Bewegung in vertikaler oder hori-
zontaler Richtung oder nur der Anbindungsvorrichtung 6
oder nur der Ausgleichsvorrichtung 7 vorgesehen sein.
Die Steuer- oder Regeleinrichtung kann in einer Maschi-
nensteuerung implementiert sein, wobei eine Aufteilung
auf eine Vielzahl an Entitaten fir die je eigene Funk-
tionalitat vorgesehen sein kann.

[0080] Fig. 5a bis Fig. 5f veranschaulichen unter-
schiedliche Anbindungsstellen 9 fiir die Bewehrungsein-
richtung 2.

[0081] In Fig. 5a im Zuge des Biegeprozesses eine
Bewehrungseinrichtung 2 mittels der Biegemaschine 1
gebogen und der zugehdrige Bewehrungsstab 4 Gber
eine Schneideinrichtung 10 abgelangt. Im Bereich der
maoglichen Anbindungsstelle 9 ist erkenntlich, dass auf-
grund des Gewichts der Bewehrungseinrichtung 2 bezie-
hungsweise der Bewehrungsstababschnitte 8 im Zuge
des Biegeprozesses eine schwerkraftbedingte Deforma-
tion mit der Auswirkung einer Ungenauigkeit in den 90°-
Winkeln der Bewehrungseinrichtung 2 erfolgte.

[0082] InFig.5bistim Kontrast zu Fig. 5a diese Defor-
mation durch die Ausgleichsvorrichtung 7 in Form einer
Abstutzeinrichtung 22 kompensiert, wobei dies nicht
zwingend erforderlich ist. Die Ausgleichsvorrichtung 7
kann genutzt werden, dass die Deformation beziehungs-
weise Ungenauigkeit nicht entsteht, nach Beendigung
des Biegeprozesses korrigiert wird oder im Zuge des
Biegeprozesses kompensiert wird (sodass Folgebiegun-
gen mit erhdhter Prazision erfolgen).

[0083] In Fig. 5c ist dargestellt, dass die Anbindungs-
stelle 9 gemaR Fig. 5b beispielsweise Uber zwei im Be-
reich zweier freien Enden 12 (links - Stof3 an Stol3) oder
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eines Uberlappungsbereichs 13 der Bewehrungssta-
babschnitte 8 (rechts - in paralleler Orientierung) vor-
liegen kann.

[0084] Uber eine Schweileinrichtung 16 - umfassend
eine Elektrode und eine Gegenelektrode - wird ein
Schweifdunktim Bereich der Anbindungsstelle 9 zur stoff-
schlussigen Verbindung generiert.

[0085] InFig.5dundFig.5eistin einem Uberlappungs-
bereich 13 ein Knotenpunkt 11 zweier Bewehrungssta-
babschnitte 8 prasent, welche mittels der Schweilein-
richtung 16 - oder gegebenenfalls einer Bindeeinrichtung
19 - in der Anbindungsstelle 9 in eine Verbindung der
Bewehrungsstababschnitte 8 Gbergefiihrt wird. Die An-
bindungsstelle 9 wurde nicht mittels einer Schneidein-
richtung 10 bereitgestellt und befindet sich innerhalb des
Bewehrungsstabes 4.

[0086] Fig. 5f zeigt die Nutzung eines Bewehrungss-
tabilisierungsstabes 35 fiir das Schweillen der Beweh-
rungseinrichtung 2 im Zuge des Biegeprozesses der
Bewehrungseinrichtung 2, wobei der Bewehrungsstabi-
lisierungsstab 35 zwar in einer Doppelfunktion zur Stei-
gerung einer Stabilitdt genutzt werden kann, jedoch dafiir
vorgesehen ist, dass Uberlappende Blgelbereiche der
Bewehrungseinrichtung 2 in besonders sicherer Weise
geschweildt werden kénnen. Die Festigkeitserhéhung
wird primar durch die Schweilstelle an der Anbindungs-
stelle 9 als solche bedingt.

[0087] Eine Steuer- oder Regeleinrichtung der
Schweildeinrichtung 16 ist dazu implementiert, den Be-
wehrungsstabilisierungsstab 35 am Uberlappungsbe-
reich anzuschweif3en, wobei im Allgemeinen anderwei-
tige Anbindungsarten denkbar sind.

[0088] Fig. 6a zeigt eine Biegeanlage 29 mit zwei
Transporteinrichtungen 23 zur Effizienzsteigerung mit
einem Zwischenspeicher 38 fir die beiden Transportein-
richtungen 23 in Form eines Roboterarms 24. Das Modul
zur Herstellung der Bewehrungskonstruktion 32 ist in
Vorschubrichtung orthogonal zu einer Zufiihrrichtung
der Biegemaschine 1 (abseits der durch die Zufiihrvor-
richtung 3 und Biegevorrichtung 5 aufgespannten Linie)
orientiert.

[0089] Ein exemplarisches Verfahren zur Herstellung
einer Bewehrungskonstruktion 32 durch die Biegeanlage
29 kann wie folgt expliziert werden: Eine Vielzahl an
Bewehrungseinrichtungen 2 wird iterativ einzeln direkt
oder Uber eine Sammlung am Zwischenspeicher 38 be-
reitgestellt und die Vielzahl an Bewehrungseinrichtun-
gen 2 wird mittels der Transporteinrichtung 23 von der
Biegemaschine 1 oder dem Zwischenspeicher 23 zu der
weiteren Anbindungsvorrichtung 30 des Moduls der Bie-
geanlage 29 an Bewehrungsstabilisierungsstaben 35
hinbewegt, wobei die weitere Anbindungsvorrichtung
30 die Vielzahl an Bewehrungseinrichtungen 2 einzeln
Uber die Bewehrungsstabilisierungsstabe 35 zu der Be-
wehrungskonstruktion 32 verbindet.

[0090] Bei dieser Anordnung sind zwei gesonderte
Transporteinrichtungen 23 vorgesehen, welche jeweils
eine Steuer- oder Regeleinrichtung umfassen, welche
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dazu programmiert sind, Bewehrungseinrichtungen 2
von der Biegemaschine 1 an einem Zwischenspeicher
38 abzulegen beziehungsweise die am Zwischenspei-
cher 38 abgelegten Bewehrungseinrichtungen 2 der wei-
teren Anbindungseinrichtung 30 zuzufihren.

[0091] Alternativ kann genau eine Transporteinrich-
tung 23 mit einer Steuer- oder Regeleinrichtung vorge-
sehen sein, welche dazu implementiert ist, die Beweh-
rungseinrichtungen 2 von der Biegemaschine 1 einzeln
zu entnehmen und der weiteren Anbindungseinrichtung
30 zuzufihren - bevorzugt relativ zu zumindest zwei oder
drei Bewehrungsstabilisierungsstédben 35 zu positionie-
ren oder an den Bewehrungsstabilisierungsstaben 35
einzufadeln. Einfadeln kann im Kontext der Erfindung
als Kontaktierung der Bewehrungsstabilisierungsstabe
35in definierter relativer Lage (z.B. orthogonal dazu) zur
direkten Anbindung Uber die weitere Anbindungseinrich-
tung 30 erachtet werden, wobei die Bewehrungsstabili-
sierungsstéabe 35 nicht in die Bewehrungseinrichtungen
eingefiihrt werden miissen (wenngleich dies moglich ist)
[0092] Fig. 6b zeigt eine weitere mogliche Anordnung
zwischen Biegemaschine 1 und dem Modul zur Herstel-
lung der Bewehrungskonstruktion 32 der Biegeanlage
29, wobei das Modul radumlich auBerhalb einer Reich-
weite des Roboterarms 24 zur Entnahme der Beweh-
rungseinrichtungen 2 von der Biegemaschine 1 distan-
ziert angeordnet ist.

[0093] Fig. 7a zeigt eine bevorzugte konstruktive Aus-
gestaltung der Biegevorrichtung 5 vergréRert dargestellt,
wobei eine Biegevorrichtung 5 mit einem rotativ beweg-
baren Biegekopf 26 und einem Widerlagerdorn 27 an
einer Biegematrize 28 vorgesehen ist.

[0094] Eine relative Distanz zwischen Widerlagerdorn
27 und Biegekopf 26 ist an der Biegematrize 28 adjus-
tierbar, wobei dies nicht zwingend vorgesehen sein
muss.

[0095] Fig. 7b zeigt eine bevorzugte konstruktive Aus-
gestaltung der Anbindungsvorrichtung 6 vergréRert dar-
gestellt, wobei eine Anbindungsvorrichtung 6 in Form
einer Bindeeinrichtung 19 zum Verbinden von Beweh-
rungsstababschnitten 8 mit metallischen oder kunststoff-
artigen Bindemitteln 20 vorgesehen ist. Das Bindemittel
20 kann als Draht oder als Kabelbinder vorliegen.
[0096] Die Bindeeinrichtung 19 umfasst ein Greifmittel
17 in Form einer Greifzange 18, wobei dies nicht zwin-
gend vorgesehen sein muss.

[0097] Fig. 8a zeigt eine bevorzugte konstruktive Aus-
gestaltung der Anbindungsvorrichtung 6 vergréRert dar-
gestellt, wobei die Anbindungsvorrichtung 6 in Form
einer Schweileinrichtung 16 zum Verschweil’en zweier
Bewehrungsstababschnitte 8 miteinander vorgesehen
ist. Die Schweilleinrichtung 16 umfasst eine Anode
und eine Gegenanode, wobei die Ausgestaltung der
Schweifl3einrichtung 16 im Allgemeinen beliebig ist.
[0098] Die Scheildeinrichtung 16 umfasst ein Greifmit-
tel 17 in Form eines Andrickmittels, um die Beweh-
rungsstababschnitte 8 im Bereich der Anbindungsstelle
9 miteinander in Kontakt zu bringen, wobei dies nicht
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zwingend erforderlich ist und ein anderweitiges Greif-
mittel 17 - beispielsweise in Form einer Greifzange 18 -
vorgesehen sein kann.

[0099] Die Orientierung der Schweileinrichtung 16 ist
im Allgemeinen irrelevant, wobei Anode und Gegenano-
de der Schweileinrichtung 16 beispielsweise in vertika-
ler Richtung tUbereinander liegen oder in einer horizonta-
len Ebene nebeneinander liegen kdnnen - insbesondere
aber nicht zwingend in Abhangigkeit davon, ob die Be-
wehrungseinrichtung in einer horizontalen oder vertika-
len Ebene gebogen werden.

[0100] Fig. 8b zeigt eine bevorzugte konstruktive Aus-
gestaltung der Biegevorrichtung 5 vergréert dargestellt,
wobei die Positionierung der Anbindungsvorrichtung 6
relativ zu der Zufiihrvorrichtung 3 ersichtlich ist. Fig. 9
zeigt eine bevorzugte konstruktive Ausgestaltung der
Anbindungsvorrichtung 6 vergrof3ert dargestellt, wobei
die Anbindungsvorrichtung 6 in Form einer Bindeeinrich-
tung 19 vorliegt.

[0101] Mittels einer Greifzange 18 werden zwei Be-
wehrungsstababschnitte 8 mittels eines Gber eine Has-
pel zugefihrten Bindemittels 20 in Form von Draht oder
Kabelbindern miteinander verbunden. Die Greifzange 18
kann vorgesehen sein, um die Bewehrungsstabab-
schnitte 8 zur Kontaktierung aneinanderzudriicken oder
anzunahern, wobei im Allgemeinen hinreichend ist, dass
die Greifzange 18 die Bewehrungsstababschnitte 8 le-
diglich umgreift.

[0102] Fig. 10 zeigt ein Transportmittel 23 mit Greif-
zangen 18 (die Anzahl ist im Allgemeinen beliebig) als
Greifeinrichtung 25 und eine Anbindungsvorrichtung 6 in
Anordnung an einem horizontal orientierten Fihrungs-
system 15 eines zur Biegevorrichtung 5 gesonderten
Portals, welches im Allgemeinen als Kragarm oder Ro-
botergreifarm 16 ausgebildet sein kann.

[0103] Im Unterschied zur Orientierung der Biegema-
schine 1 beziehungsweise Biegevorrichtung 5 nach Fig.
4 istdie Biegevorrichtung 5 nicht vertikal, sondernin einer
horizontalen Ebene ausgerichtet, sodass die Beweh-
rungseinrichtungen 2 in der horizontalen Ebene gebogen
werden. Dies birgt den Vorteil, dass auf eine Ausgleichs-
vorrichtung 7 zum Ausgleich von schwerkraftbedingten
Deformationen oder Ungenauigkeiten verzichtet werden
kann. Die Lage der Biegevorrichtung 5istim Allgemeinen
unabhangig von der Positionierung und Ausgestaltung
des Transportmittels 23 oder der Anbindungsvorrichtung
6.

[0104] Fig. 11 unterscheidet sich von Fig. 9 lediglich
dahingehend, dass die Anbindungsvorrichtung 6 aus
einem geanderten Blickwinkel aus betrachtet wird und
die Anwendung an einer horizontal orientierten Biege-
vorrichtung 5 veranschaulicht ist.

[0105] Fig. 12 unterscheidet sich von Fig. 12 lediglich
dahingehend, dass die Biegemaschine 1 im Bereich der
Biegevorrichtung 5 vergrofiert dargestellt ist.

[0106] Das Transportmittel 23 umfasst drei oder vier
verschiebbare Greifzangen 18, wobei die Anzahl an
Greifzangen 18 und Ausgestaltung der Greifeinrichtung
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25 im Allgemeinen beliebig ist.

Bezugszeichenliste:

[0107]

Biegemaschine (1)
Bewehrungseinrichtung (2)
Zufhrvorrichtung (3)
metallischer Bewehrungsstab (4)
Biegevorrichtung (5)
Anbindungsvorrichtung (6)
Ausgleichsvorrichtung (7)
Bewehrungsstababschnitt (8)
Anbindungsstelle (9)
Schneideinrichtung (10)
Knotenpunkt (11)

freies Ende (12)
Uberlappungsbereich (13)
Maschinenrahmen (14)
Fihrungssystem (15)
Schweilleinrichtung (16)
Greifmittel (17)

Greifzange (18)
Bindeeinrichtung (19)
Bindemitteln (20)

Fihrung (21)
Abstitzeinrichtung (22)
Transporteinrichtung (23)
Roboterarm (24)
Greifeinrichtung (25)
Biegekopf (26)
Widerlagerdorn (27)
Biegematrize (28)
Biegeanlage (29)

weitere Anbindungsvorrichtung (30)
Schweilieinheit (31)
Bewehrungskonstruktion (32)
Vorschubeinrichtung (33)
Schweil3kopf (34)
Bewehrungsstabilisierungsstab (35)
Richtwerk (36)
Zwischenspeicher (38)

Patentanspriiche

Biegemaschine (1) zur Herstellung gebogener Be-
wehrungseinrichtungen (2), umfassend

- eine, vorzugsweise eine Fuhrungsdise zur
automatischen und/oder gesteuerten Zufih-
rung umfassende, Zufihrvorrichtung (3) fir me-
tallische Bewehrungsstabe (4) und

- eine Biegevorrichtung (5) zum Biegen von
mittels der Zufuhrvorrichtung (3) bereitgestell-
ten metallischen Bewehrungsstaben (4),
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dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
Anbindungsvorrichtung (6) fiir einen Biegeprozess
vorgesehen ist, wobei mittels der wenigstens einen
Anbindungsvorrichtung (6) zur Stabilitdtserhéhung
der zu fertigenden Bewehrungseinrichtung (2) zu-
mindest zwei Bewehrungsstababschnitte (8) im Zu-
ge des Biegeprozesses miteinander in einer relati-
ven Lage zueinander (iber zumindest einen Anbin-
dungsstelle (9) fixierbar sind.

Biegemaschine (1) nach Anspruch 1, wobei die we-
nigstens eine Anbindungsstelle (9) in Form eines im
Bereich eines im Zuge eines durch die Biegevor-
richtung (5) entstandenen und/oder durch eine
Schneideinrichtung (10) bereitgestellten Knoten-
punktes (11) oder wenigstens eines, vorzugsweise
zwei, freien Endes (12) oder eines Uberlappungs-
bereichs (13) der Bewehrungsstababschnitte (8)
vorliegt.

Biegemaschine (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei
die wenigstens eine Anbindungsvorrichtung (6) un-
d/oder die wenigstens eine Ausgleichsvorrichtung
(7) im Bereich der Biegevorrichtung (5) angeordnet
ist, wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass die
wenigstens eine Anbindungsvorrichtung (6) und/o-
der die wenigstens eine Ausgleichsvorrichtung (7)
mit einem Maschinenrahmen (14) der Biegemaschi-
ne (1), bevorzugt schwenkbar, verbunden ist und/o-
der mittels einer einem Fuhrungssystems (15) relativ
zu der Biegevorrichtung (5) in vertikaler und/oder
horizontaler Richtung bewegbar ausgebildet ist.

Biegemaschine (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die wenigstens eine Anbindungs-
vorrichtung (6) in vertikaler Richtung im Wesentli-
chen auf einer Hohe der Biegevorrichtung (5), vor-
zugsweise von durch die Zufihrvorrichtung (3) zu-
gefiihrten metallischen Bewehrungsstaben (4), un-
d/oder an einer ausgehend von der Biegevorrich-
tung (5) relativ zu der Zufihrvorrichtung (3) abge-
wandten Position an der Biegemaschine (1) ange-
ordnet ist.

Biegemaschine (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die wenigstens eine Anbindungs-
vorrichtung (6) in Form zumindest einer Schweif3-
einrichtung (16) zum VerschweilRen zweier Beweh-
rungsstababschnitte (8) miteinander vorliegt, wobei
vorzugsweise vorgesehen ist, dass die wenigstens
eine Anbindungsvorrichtung (6) ein Greifmittel (17),
bevorzugt Greifzange (18), umfasst.

Biegemaschine (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die wenigstens eine Anbindungs-
vorrichtung in Form zumindest einer Bindeeinrich-
tung (19) zum Verbinden von Bewehrungsstabab-
schnitten (8) mit metallischen oder kunststoffartigen
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Bindemitteln (20) vorliegt, wobei vorzugsweise vor-
gesehen ist, dass die wenigstens eine Anbindungs-
vorrichtung (6) ein Greifmittel (17), bevorzugt Greif-
zange (18), umfasst.

Biegemaschine (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei wenigstens eine Ausgleichsvor-
richtung fiir den Biegeprozess vorgesehen ist, wobei
mittels der wenigstens einen Ausgleichsvorrichtung
(7) eine im Zuge des Biegeprozesses auftretende,
vorzugsweise schwerkraftbedingte, Deformation
oder Ungenauigkeit der zu fertigenden Bewehrungs-
einrichtung (4) im Zuge des Biegeprozesses durch
Abstiitzung zumindest eines Bewehrungsstabab-
schnittes (8) kompensierbar ist, wobei vorzugsweise
vorgesehen ist, dass die wenigstens eine Aus-
gleichsvorrichtung (7) derart ausgebildet oder ange-
ordnet ist, dass eine im Zuge einer Biegung eines
metallischen Bewehrungsstabes (4) bereitgestellte
Gewichtskraft des gebogenen Bewehrungsstabes
(4) fur eine weitere Biegung in vertikaler Richtung
entgegen der Schwenkraft kompensierbar ist und/o-
der die wenigstens eine Ausgleichsvorrichtung (7)
eine im Wesentlichen vertikal orientierte Fihrung
(21) umfasst, mit welcher eine vertikale Beabstan-
dung der wenigstens einen Ausgleichsvorrichtung
(7) zu der Biegevorrichtung (5) adjustierbar, bevor-
zugt automatisiert steuerbar, ist.

Biegemaschine (1) nach Anspruch 7, wobei die we-
nigstens eine Ausgleichsvorrichtung (7) eine, vor-
zugsweise in vertikaler Richtung nach oben freie,
Abstiltzeinrichtung (22) fur metallische Beweh-
rungsstabe (4) umfasst und/oder in Form zumindest
eines Greifmittels (17), vorzugsweise Greifzange
(18), ausgebildet ist.

Biegemaschine (1) nach Anspruch 7 oder 8, wobei
eine von der wenigstens einen Ausgleichsvorrich-
tung (7) gesonderte Haltevorrichtung zur Fixierung
und/oder zum Ausrichten von metallischen Beweh-
rungsstaben (4) und/oder eine Transporteinrichtung
(23), vorzugsweise in Form eines Roboterarms (24)
und/oder umfassend eine Greifeinrichtung (25), be-
vorzugt Greifzange (18), zur Entnahme einer Be-
wehrungseinrichtung (2) von der Biegemaschine
(1) vorgesehen ist.

Biegemaschine (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die Biegevorrichtung (5) einen
vorzugsweise rotativ bewegbaren oder schwenkba-
ren, Biegekopf (26) und/oder einen Widerlagerdorn
(27)und/oder eine Biegematrize (28) umfasst, wobei
vorzugsweise vorgesehen ist, dass eine relative Dis-
tanz zwischen Widerlagerdorn (27) und Biegekopf
(26) an der Biegematrize (28), bevorzugt automati-
siert, adjustierbar ist.
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1.

12.

13.

22

Biegemaschine (1) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei eine Steuer- oder Regeleinrich-
tung vorgesehen ist, welche dazu konfiguriert ist, die
wenigstens eine Anbindungsvorrichtung (6) zur Ver-
bindung von Bewehrungsstababschnitten (8) im Be-
reich wenigstens einer Anbindungsstelle (9) von
Bewehrungsstababschnitte (8) anzusteuern und/o-
der die wenigstens eine Anbindungsvorrichtung (6)
in einen Bereich wenigstens einer Anbindungsstelle
(9) von Bewehrungsstababschnitten (8) zu mandv-
rieren und/oder zumindest einen Bewehrungsstabi-
lisierungsstab (35) an wenigstens einer Anbin-
dungsstelle (9), vorzugsweise an einem Uberlap-
pungsbereich (13) von Bewehrungsstababschnitten
(8), anzuschweillen und/oder wenigstens eine ge-
gebenenfalls vorhandene Ausgleichsvorrichtung (7)
in Abhangigkeit einer Geometrie eines gebogenen
oder zu biegenden metallischen Bewehrungsstabes
(4) in vertikaler und/oder horizontaler Richtung zu
bewegen.

Biegeanlage (29) zur Verarbeitung wenigstens einer
Bewehrungseinrichtung (2), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Biegeanlage (29) zumindest ei-
ne Biegemaschine (1) nach einem der vorangeh-
enden Anspriche, wenigstens eine Transportein-
richtung (23) zum Transport von durch die zumindest
eine Biegemaschine (1) bereitgestellten Beweh-
rungseinrichtungen (2) und wenigstens eine weitere
Anbindungsvorrichtung (30), vorzugsweise
Schweifdeinheit (31), umfasst, mit welcher eine Viel-
zahl der Bewehrungseinrichtungen (2) zu einer Be-
wehrungskonstruktion (32) verbindbar sind, wobei
vorzugsweise vorgesehen ist, dass die wenigstens
eine weitere Anbindungsvorrichtung (30) im We-
sentlichen auf einer Linie zu der Zufihrvorrichtung
(3) und der Biegevorrichtung (5) oder abseits der
durch die Zufiihrvorrichtung (3) und Biegevorrich-
tung (5) aufgespannten Linie angeordnet ist.

Biegeanlage (29) nach Anspruch 12, wobei

- eine Vorschubeinrichtung (33) fiir eine Vielzahl
an miteinander verbundenen Bewehrungsein-
richtungen (2) vorgesehen ist und/oder

- die wenigstens eine weitere Anbindungsvor-
richtung (30) zumindest zwei, vorzugsweise
drei, Schweil3kdpfe (34) zur Verschweildung ei-
ner Bewehrungseinrichtung (2) mit wenigstens
zwei, vorzugsweise drei, Bewehrungsstabilisie-
rungsstaben (35), ein Richtwerk (36) und/oder
eine Schnitteinheit umfasst und/oder

- die wenigstens eine Transporteinrichtung (23)
eine Steuer- oder Regeleinrichtung umfasst,
welche dazu konfiguriert ist, die Bewehrungs-
einrichtungen (2) von der zumindest einen Bie-
gemaschine (1) einzeln zu entnehmen und rela-
tiv zu zumindest zwei, vorzugsweise drei, Be-
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wehrungsstabilisierungsstaben (35) zu positio-
nieren, vorzugsweise einzufadeln, und/oder

- zwei gesonderte Transporteinrichtungen (23)
vorgesehen sind, welche eine Steuer- oder Re-
geleinrichtung umfassen, wobei die erste Trans-
porteinrichtung (23) dazu eingerichtet ist, Be-
wehrungseinrichtungen (2) von der Biegema-
schine (1) an einem Zwischenspeicher (38) ab-
zulegen und die zweite Transporteinrichtung
(23) dazu eingerichtet ist, die am Zwischenspei-
cher (38) abgelegten Bewehrungseinrichtun-
gen (2) der wenigstens einen weiteren Anbin-
dungseinrichtung (30) zuzufiihren, und/oder

- die wenigstens eine Transporteinrichtung (23)
eine Greifeinrichtung (25), vorzugsweise Greif-
zange (18), umfasst.

14. Verfahren zur Herstellung einer gebogenen Beweh-
rungseinrichtung (2) durch eine Biegemaschine (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 11, gekennzeich-
net durch die folgenden Verfahrensschritte:

- ein metallischer Bewehrungsstab (4) wird mit-
tels der Zuflihrvorrichtung (3) der Biegevorrich-
tung (5), vorzugsweise kontinuierlich, zugefiihrt,
-die Biegevorrichtung (5) biegt den metallischen
Bewehrungsstab (4),

- vorzugsweise wird durch wenigstens eine Aus-
gleichsvorrichtung (7) eine im Zuge der Biegung
auftretende oder aufgetretene Deformation
oder Ungenauigkeit des metallischen Beweh-
rungsstabs (4), bevorzugt im Zuge der Biegung
der Bewehrungseinrichtung (2), ausgeglichen
oder verhindert, und

- durch die wenigstens eine Anbindungsvorrich-
tung (6) werden zwei Bewehrungsstababschnit-
te (8), vorzugsweise im Zuge der Biegung der
Bewehrungseinrichtung (2) und/oder wahrend
eines Kontakts des metallischen Bewehrungss-
tabs (4) mit der wenigstens einen gegebenen-
falls vorhandenen Ausgleichsvorrichtung (7), in
einer relativen Lage zueinander tiber zumindest
eine Anbindungsstelle (9) fixiert, vorzugsweise
angebunden und/oder verschweilt.

15. Verfahren zur Herstellung einer Bewehrungskon-
struktion (32) durch eine Biegeanlage (29) nach
einem der Anspriiche 12 oder 13, gekennzeichnet
durch die folgenden Verfahrensschritte:

- eine Vielzahl an Bewehrungseinrichtungen (2)
wird, vorzugsweise iterativ einzeln oder an ei-
nem Zwischenspeicher (38) gesammelt, bereit-
gestellt,

- die Vielzahl an Bewehrungseinrichtungen (2)
wird mittels wenigstens einer Transporteinrich-
tung (23) von der Biegemaschine (1) oder einem
gegebenenfalls vorhandenen Zwischenspei-
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cher (23) zu der wenigstens einen weiteren
Anbindungsvorrichtung (30), vorzugsweise an
zumindest zwei Bewehrungsstabilisierungssta-
ben (35) einfadelnd, bewegt und

- die wenigstens eine weitere Anbindungsvor-
richtung (30) verbindet die Vielzahl an Beweh-
rungseinrichtungen (2), vorzugsweise ber zu-
mindest zwei Bewehrungsstabilisierungsstabe
(35), zu der Bewehrungskonstruktion (32).
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