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(54) Title: BONDING OF STEEL SECTIONS
(54) Bezeichnung: VERBINDUNG VON STAHLPROFILEN
(57) Abstract

The invention relates to a system for bonding
together steel sections (1, 2) of any cross-section, s0
that their opposite faces (6, 7) be permanently secured 1
together. According to the invention, the facing ends
of the steel section (1, 2) are held outside or in by
a sleeve (3, 26), in the overlap region (21) the facing 4
surfaces (18, 19, 20) of the steel sections (1, 2) and the
sleeve (3, 26) are roughened and the space (13) is filled
with grouting mortar (11), or one of the facing ends
of the steel sections (2) is surrounded on the outside
or inside by one end (15) of a sleeve (3’, 26’) and the
other end (14) of the sleeve (3’, 26) is firmly secured
to the face (6) of one steel section (1), and in the
overlap region (21) the facing surfaces (18, 20) of the
steel section (2) and the sleeve (3°, 26’) forming an
intermediate space (13) are roughened and the space
(13) is filled with grouting mortar (11) which may be
injected at high pressure. The invention also describes
a process for making such a bond.
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(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Verbindung fir Stahlprofile (1, 2) mit beliebigem Querschnitt, bestehend aus zwei einander
gegeniiberliegenden Stirnseiten (6, 7), die unlosbar miteinander verbunden sind, wobei die einander gegenfiberliegenden Enden der
Stahlprofile (1, 2) gemeinsam auBen oder innen von einer Manschette (3, 26) umfaBt sind, daB im Uberlappungsbereich (21) die
einander gegentiberliegenden und zwischen sich einen Zwischenraum (13) bildenden Oberflichen (18, 19, 20) der Stahlprofile (1, 2)
und der Manschette (3, 26) aufgerauht sind und daB der Zwischenraum (13) mit VerpreBmortel (11) gefiillt ist, oder wobei eines
der gegentiberliegenden Enden der Stahlprofile (2) auBen oder innen von einem Ende (15) einer Manschette (3’, 26’) umfaBt ist, und
daB die Manschette (3', 26) an ihrem anderen Ende (14) fest mit der Stirnseite (6) des einen Stahlprofils (1) verbunden ist, daB8 im
Uberlappungsbereich (21) die einander gegeniiberliegenden und zwischen sich einen Zwischenraum (13) bildenden Oberflichen (18, 20)
des Stahlprofils (2) und der Manschette (3', 26”) aufgerauht sind und daB der Zwischenraum (13) mit VerpreBmortel (11) gefiillt ist, der
ggf. mit Hochdruck injiziert wird. Ferner beschreibt sie ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen Verbindung.
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Titel: Verbindung von Stahlprofilen

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verbindung fir
Stahlprofile mit beliebigem Querschnitt, bestehend aus zwei
einander gegeniiberliegenden Stirnseiten, die unlésbar

miteinander verbunden sind.

Derartige Verbindungen von Stahlprofilen sind bekannt. So

kénnen die Stahlprofile zusammengeschweift werden.

Nachteil einer SchweiBverbindung ist, daB sie recht
aufwendig und auf Baustellen schwierig auszufihren ist.
Ferner ist nur ein begrenzter Toleranzausgleich moéglich.
Besonders nachteilig bei der Verwendung verzinkter

Stahlprofile ist, daB durch die SchweiBung die
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Verzinkungsschicht zerstért wird und dadurch auch der

Korrosionsschutz im Bereich der Schweifnaht.

Ferner ist bekannt, die Profile mit Flanschen,
innenliegenden Schrauben oder Laschen, die auBen oder innen

angebracht sein kénnen, zu verbinden.

Nachteil einer Schraubverbindung mittels &uBerer Flansche
ist, daB sie meist nicht méglich bzw. aus optischen Griinden
nicht erwiinscht ist. Eine innere Verschraubung bringt den
Nachteil einer geringeren Belastbarkeit durch Biegung und
Zug mit sich. Ferner wird mindestens ein Stahlprofil durch
das erforderliche Handloch geschwdcht. Dieses Handloch
erméglicht auBerdem die Innenkorrosion der Stahlprofile.
Laschen sind aus optischen Grinden oft unerwinscht. Ferner
weisen Schrauben allgemein den Nachteil auf, daB sie sich
lockern kénnen. Zudem ist der KraftfluB im Bereich der
Schraubverbindungen stark eingéengt, was unerwiinschte

Spannungspitzen in diesen Bereichen mit sich bringt.

DemgemdR ist es Aufgabe der Erfindung, eine Verbindung von
Stahlprofilen zu schaffen, bei der der Stof méglichst

einfach ausgebildet ist und die Ubertragung von Druck- und
Zugkrdften mit méglichst wenig Umleitungen im KraftfluB und

méglichst gleichmdBig verteilt erfolgt.
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Erfindungsgemidf wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB die
einander gegeniiberliegenden Enden der Stahlprofile gemeinsam
auBen oder innen von einer Manschette umfaBft sind, daB die
einander gegeniiberliegenden und zwischen sich einen
Zwischenraum bildenden Oberfldchen der Stahlprofile und der
Manschette aufgerauht sind und daB der Zwischenraum mit
Verprefmértel gefiillt ist, der ggf. mit Hochdruck injiziert

wird.

Die Aufgabe kann auch dadurch geldést werden, daB eines der
gegeniiberliegenden Enden der Stahlprofile auBen oder innen
von einem Ende einer Manschette umfaft ist, und daB die
Manschette an ihrem anderen Ende fest mit der Stirnseite des
einen Stahlprofils verbunden ist, daB im Uberlappungsbereich
die einander gegeniiberliegenden und zwischen sich einen
2wischenraum bildenden Oberfl&dchen des Stahlprofils und der
Manschette aufgerauht sind und daB der Zwischenraum mit
Verprefmortel gefiillt ist, der ggf. mit Hochdruck injiziert

wird.

Vorteilhaft ist eine derartige Ausgestaltung der
aufgerauhten Oberfldchen der Stahlprofile und Manschette,
daB die Oberfldchen Rippen, Wiilste oder Rillen mit
rechteckigem oder trapezférmigem Querschnitt aufweisen. Die
Rippen oder Wiilste kénnen einfach aufgeschweiBft bzw. die
'Rillen gedreht (bei Rundprofilen) oder gefrdst werden. Sie

erhdhen die Festigkeit der Verbindung erheblich.
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Vorteilhaft ist weiterhin das Anbringen von Dichtungen im
Bereich der Enden der Manschette, da dadurch ein Austreten

des Verprefmortels verhindert wird.

Besonders vorteilhaft ist das Anbringen einer halbseitigen
Manschette an einer Stirnseite des einen zu verbindenden
Stahlprofils bzw. eine Ausgestaltung des Stahlprofils als
halbseitige Manschette. Die Vorfertigung kann an einem
beliebigen Ort erfolgen und auf der Baustelle bzw. am Ort
des Zusammenbaus ist die Manschette bereits fest mit einem
Stahlprofil verbunden und muf nicht gesondert fixiert
werden. Die am Ort des Zusammenbaus erforderliche

Verpressarbeit wird nahezu halbiert.

Weiter vorteilhafte Weiterbildungen sind den Unteransprichen
zu entnehmen. Ferner wird je ein Verfahren zur Herstellung
einer erfindungsgemédBen Verbindung von Stahlprofilen in den

Verfahrensanspriichen beschrieben.

Vorteilhaft ist das Verfiillen mit Verprefmoértel mit Hilfe
einer Hochdruckinjektion, da der VerpreBmértel dadurch unter
einem allseitigen Druckspannungszustand steht. Dies erhéht

die Belastbarkeit des Mértels und der Verbindung.
Vorteilhaft ist weiterhin, daB insbesondere bei Rohren durch

die Hochdruckinjektion Profil und Manschette im StoBbereich

derart vorgespannt werden, da8 in Umfangsrichtung das Profil
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Druck und die Manschette Zug erhdlt, und daB der
Injektionsmértel unter allseitigem Druck steht. Dadurch
kénnen sich z.B. bei plétzlicher Erwdrmung die &uBeren
Profile bzw. die &uBere Manschette nicht ablésen.
Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung und ihrer vorteilhaften
Weiterbildungen werden im folgenden unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:
Figur 1 eine schematische Ansicht eines ersten
Ausfiihrungsbeispiels mit einer auBenliegenden
Manschette;

Figur 2 eine Variante von Fig. 1;

Figur 3 ein Ausfiihrungsbeispiel mit einer halbseitigen

auBenliegenden Manschette;

Figur 4 eine Vvariante von Fig. 3;

Figur 5 eine weitere variante von Fig. 3;

Figur 6 ein Ausfiihrungsbeispiel mit innenliegender

Manschette;

Figur 7 eine Variante von Fig. 6;
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eine weitere Variante von Fig. 6;

ein Ausfiihrungsbeispiel mit halbseitiger

innenliegender Manschette;

eine Variante von Fig. 9;

eine weitere variante von Fig. 9;

ein Ausfiihrungsbeispiel fur eine Verbindung zweier

Stahlprofile unter einem Winkel;

eine Variante von Fig. 12; und

ein Ausfiihrungsbeispiel fir Verbindung mehrerer

Stahlprofile.

Figur 1 zeigt einen Léngsschnitt durch eine Verbindung

zweier Stahlprofile 1, 2, bspw. zweier Stahlrohre 1/, 27,

mit Hilfe einer auBenliegenden Manschette 3. Die Stahlrohre

1’ und 2’ sind so angeordnet, daB ihre Lingsachsen 4 und 5

in einer Linie liegen und ihre Stirnseiten 6, 7, die durch

einen Spalt 8 getrennt sind, einander etwa parallel

gegeniiberliegen. Im Innenraum 9 der Stahlrohre 1’ und 2’

kann zur Erleichterung der Montage und Abdichtung eine

Montagehiilse 10 koaxial zu den Stahlrohren 1’ und 2’

angeordnet sein. Zur Fixierung und Erleichterung der Montage
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ist die Montagehiilse 10 mit Hilfe einer SchweiBfnaht 10’ am
Stahlrohr 1’ befestigt. Eine beliebige andere Fixierung,
bspw. durch Form-, ReibschluB oder mit Hilfe eines

Klebstoffes ist ebenfalls méglich.

Die Verbindung der Stahlrohre 1’ und 2’ mit Hilfe der
auBenliegenden Manschette 3 und ggf. der Montagehilse 10
erfolgt durch hochfesten VerpreBmértel 11. Der VerpreBmortel
11 wird durch einen VerpreBanschluf 12 in der auBenliegenden
Manschette 3 in den Zwischenraum 13, der sich zwischen den
Stahlrohren 1’ und 2’ und der aufBenliegenden Manschette 3
befindet, eingepreB8t, bis er ihn vollsténdig ausfiillt und
ferner in den Spalt 8 zwischen den Stirnseiten 6 und 7 der
Stahlrohr 1’ und 2’ eindringt. Der VerpreBmoértel 11 wird am
Ausstromen aus dem Zwischenraum 13 an den beiden Enden 14,
15 der Manschette 3 durch dort zwischen den Stahlrohren 17
und 2’ und der auBenliegenden Manschette 3 angeordnete
Dichtungen 16 und 17 sowie durch die Dichtung 17 zwischen

Montagehiilse 10 und Stahlrohr 2 gehindert.

Zur Erhéhung der Verbindungsfestigkeit kénnen die Innenseite
18 der auBenliegenden Manschette 3 und die AuBenseiten 19
und 20 der Stahlrohre 1/ und 2’ im Uberlappungsbereich 21
der Manschette 3 profiliert ausgefiihrt sein, wie dies in
Figur 1 durch die vergroéBert dargestellte Einzelheit X
gezeigt ist. Die Profilierung kann bspw. durch beliebige

Gewinde, ringférmig verlaufende Rippen, einer Beschichtung
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mit ausreichender Rauhigkeit, bspw. ein gleitfester
Anstrich, oder durch eine ausreichende Rauhigkeit infolge
einer Oberfldchenbearbeitung, bspw. Sandstrahlen, erfolgen.
Der Spalt 13 sollte zur Erhdéhung der Belastbarkeit so eng

gewdhlt werden, daB er gerade noch injizierbar ist.

Die folgenden Figuren zeigen den schematischen Aufbau einer
erfindungsgenédfBen Verbindung vor dem Einfilillen des

VerprefBmértels 11.

Figur 2 zeigt eine Variante, bei der die Stirnseiten 6 und 7
der Stahlrohre 1’ und 2’ direkt aufeinanderliegen und kein
Verprefmértel 11 in den Innenraum 9 gelangt. Aufgrund des
direkten Kontakts der Stirnseite 6 und 7 der Stahlrohre 1’
und 2’ hat diese Variante eine héhere Tragfédhigkeit fiur

Langsdriicke. Sie ist auch fiur Vollprofile geeignet.

Figur 3 zeigt eine auBenliegende halbseitige Manschette 3’,
die an ihrem einen Ende 14 durch eine Schweifnaht 22 fest
mit dem Stahlrohr 1’ verbunden ist. Die halbseitige
Manschette 3’ ist derart ausgebildet, daB sie mit ihrer
Innenseite 18 im Bereich des Stahlrohres 1’ direkt an dessen
AuBenseite 19 anliegt bzw. sich nur ein schmaler
Zwischenraum dazwischen befindet. Zwischen der halbseitigen
Manschette 3’ und dem Stahlrohr 2’ befindet sich, wie in den
Figuren 1 und 2, ein Zwischenraum 13, der mit VerpreBmoértel

11 aufgefiillt ist, der ggf. mit Hochdruck injiziert wird.

ORIGINAIL UNTERI AGEN



WO 96/00855 ) PCT/EP95/02498

Im oberen Teil der Figur 3 ist eine der Figur 1
entsprechende Variante mit einem Spalt 8 zwischen den
Stahlrohren 1’ und 2’ dargestellt, die eine Montagehiilse 10
im Innenraum 9 der Stahlrohre 1’/ und 2’ aufweist. Im unteren
Teil der Figur 3 ist eine der Figur 2 entsprechende Variante
mit direkt aufeinanderliegenden Stirnseiten 6 und 7 der

Stahlrohre 1’ und 2’ und ohne Montagehiilse 10 dargestellt.

Die Figuren 4 und 5 zeigen Varianten mit einer zwischen den
Stirnseiten 6 und 7 angebrachten halbseitigen Manschette 3/,
die an ihrem einen Ende 14 fest mit der Stirnseite 6 des
Stahlrohres 1’ verschweiBft ist. Die Verbindung zwischen dem
Stahlrohr 2’ und der halbseitigen Manschette 3’ erfolgt

entsprechend der Figur 3.

Figur 4 zeigt eine Ausfiihrungsform, bei der die halbseitige

Manschette 3’ als Dreh- oder GuBteil ausgebildet ist.

Figur 5 zeigt eine Variante mit der halbseitigen Manschette
3/ als SchweiBkonstruktion. Die halbseitige Manschette 3’
ist aus einer Hiilse 23 und einer Scheibe 24 gefertigt, die
auf ihrer Seite 14’ mit Hilfe einer SchweiBnaht 25
verschweift sind. Im oberen Teil von Figur 5 ist eine
Variante mit Spalt 8, im unteren Teil mit direkt an der
halbseitigen Manschette 3’ anliegender Stirnseite 7

- dargestellt.

ORIGINAL UNTERLAGEN
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Die in den Figuren 1 bis 5 dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele mit auBenliegenden Manschetten 3 bzw.
3’ sind sowohl fiir Stahlprofile 1, 2 mit Voll- als auch mit

Hohlprofil geeignet.

Figur 6 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel mit im Innenraum 9 der
Stahlrohre 1/ und 2’ liegender Manschette 26. Im oberen Teil
ist eine Variante mit Spalt 8 zwischen den Stirnseiten 6 und
7 der Stahlrohre 1’ und 2’ dargestellt. Der Spalt 8 ist
tempordr bis zur ausreichenden Aushdrtung des VerpreBmértels
11 oder dauerhaft von einer Hilfsmanschette 27 umgeben, in
der der VerpreBanschluf 12 zum Einflillen oder Injizieren des
Verprefmértels 11 angeordnet ist. Im unteren Teil ist eine
Variante mit direkt aufeinanderliegenden Stirnseiten 6 und 7
der Stahlrohre 1’ und 2’ dargestellt. In diesem Fall ist der
VerprefBanschluB 12 in einem der Stahlrohre 1’ oder 2’

angeordnet.

Die Enden 14 und 15 der innenliegenden Manschette 26 sind
mit Hilfe der Dichtungen 16 und 17 gegeniiber den Stahlrohren
1/ und 2’ abgedichtet, so daB beim Einflillen oder Injizieren
des VerpreBmﬁrtels 11 derselbe nicht vom Zwischenraum 13 in
den Innenraum 9 gelangen kann. Speziell bei diinnen
Stahlprofilen 1 und 2 kann die innenliegende Manschette 26

auch massiv ausgebildet sein.
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Die Figur 7 zeigt eine Variante mit innenliegender
Manschette 26, die etwa mittig einen Bund 28 aufweist.
Dieser Bund 28 entspricht in seinem AuBendurchmesser etwa
dem AuBendurchmesser der Stahlrohre 1’ und 2’. An ihm liegen
die Stirnseiten 6 und 7 der Stahlrohre 1’ und 2’ an. An den
Enden 14 und 15 des Zwischenstiicks 28 sind Dichtungen 16 und
17 vorgesehen. Das Einfiillen des VerpreBmoértels 11 erfolgt
durch mindestens zwei VerprefBanschlisse 12 in den
Stahlrohren 1/ und 2’. Die in Figur 7 dargestellte
innenliegende Manschette ist vorzugsweise eine SchweiB- oder

GuBkonstruktion.

Figur 8 zeigt eine Variante der innenliegenden Manschette
26, die als massives Drehteil ausgebildet ist und vor allem

fir diinne Stahlrohre 1/ und 2’ verwendet wird.

Die Figuren 9, 10 und 11 zeigen Varianten mit einer
halbseitigen innenliegenden Manschette 26’. Die Manschette
26’ ist dabei direkt mit innerem Ende 14 mit der Stirnseite
6 des Stahlrohres 1’ durch die SchweiBnaht 22 verbunden. Die
Verbindung der Manschette 26’ mit dem Stahlrohr 2’ erfolgt

entsprechend den bereits oben beschriebenen Varianten.

Die in den Figuren 6 bis 11 dargestellten
Ausfihrungsbeispiele sind nur bei Stahlprofilen 1, 2
anwendbar, bei denen mindestens ein Stahlprofil 1, 2 als

Hohlprofil ausgebildet ist. Derartige Verbindungen zweier

DRIGINAL UNTERLAGEN
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Stahlprofile 1 und 2 sind von auBen nahezu unsichtbar und
erméglichen daher eine formschéne Verbindung von
Stahlprofilen. Ihre Belastbarkeit ist allerdings geringer
als die der Varianten mit auBenliegender Manschette 3, 3’.
Die Lidnge der Manschette 3, 3’, 26 oder 26’ ist von der zu
erwartenden Belastung, vom verwendeten Verprefmoértel 11 und
von der Haftung des VerpreBmdrtels 11 an den Oberflédchen im

Uberlappungsbereich 21, abhédngig.

Die Figuren 12 und 13 zeigen Ausfiihrungsbeispiele filir eine
Verbindung zweier Stahlrohre 1’ und 2’ unter einem Winkel.
Derartige Verbindungen kénnen mit Hilfe von innenliegenden
abgewinkelten Manschetten 29 oder aber auch mit
auBenliegenden abgewinkelten Manschetten ausgefihrt sein,
wobei sowohl zweiseitige als auch halbseitige Manschetten

méglich sind.

Die in Figur 12 dargestellte Ausfilihrungsform weist einen
scheibenférmigen Bund 28 entsprechend der Figur 7 auf. Der
Winkel a wird durch entsprechende Anordnung der
hiilsenférmigen Bereiche 30 gebildet. Die Stirnseiten 6 und 7

der Stahlrohre 1’ und 2’ sind entsprechend geneigt.

Figur 13 zeigt eine Variante mit keilférmigem Bund 28‘. Die
Stirnseiten 6 und 7 sind dabei senkrecht zu den Lingsachsen

4 und 5 der Stahlrohre 1’ und 2’.

ORIGINAL UNTER| AGEN
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Die Manschette 29 kann auch im Bereich des Bundes mit einem
Drehgelenk versehen sein. Eine Vorrichtung zur

teleskopartigen Verléngerung ist ebenfalls mdglich.

Figur 14 zeigt eine Manschette 31 fur eine Verbindung von
vier Stahlprofilen 1, 2, 32 und 33. In der Figur 14 ist eine
innenliegende Manschette 30 dargestellt, auBenliegende
Manschetten sind ebenfalls méglich. Die Zahl der zu
verbindenden Stahlprofile und die Winkel unter denen sie

verbunden werden, lassen sich beliebig variieren.
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Patentanspriiche

Verbindung fir Stahlprofile (1, 2) mit beliebigem
Querschnitt, bestehend aus zwei einander
gegeniliberliegenden Stirnseiten (6, 7), die unlésbar
miteinander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, daB
die einander gegeniiberliegenden Enden der Stahlprofile
(1, 2) gemeinsam auBen oder innen von einer Manschette
(3, 26) umfaBt sind, daB im Uberlappungsbereich (21)
die einander gegeniiberliegenden und zwischen sich einen
Zwischenraum (13) bildenden Oberfl&dchen (18, 19, 20)
der Stahlprofile (1, 2) und der Manschette (3, 26)
aufgerauht sind und daB der Zwischenraum (13) mit

Verprefmortel (11) gefillt ist.

Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
sich ein Spalt (8) zwischen den gegeniiberliegenden
Stirnseiten (6, 7) der Stahlprofile (1, 2) befindet und

daB dieser Spalt (8) mit VerpreBmoértel gefillt ist.

Verbindung filr Stahlprofile (1, 2) mit beliebigem
Querschnitt, bestehend aus zwei einander
gegeniiberliegenden Stirnseiten (6, 7), die unlésbar
miteinander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, daB
eines der gegeniiberliegenden Enden der Stahlprofile (2)

auBen oder innen von einem Ende (15) einer Manschette
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(37, 26’) umfaBt ist, und daB die Manschette (3’, 26')
an ihrem anderen Ende (14) fest mit der Stirnseite (6)
des einen Stahlprofils (1) verbunden ist, daB im
Uberlappungsbereich (21) die einander
gegeniiberliegenden und zwischen sich einen Zwischenraum
(13) bildenden Oberfldchen (18, 20) des Stahlprofils
(2) und der Manschette (3’, 26’) aufgerauht sind und
daB der Zwischenraum (13) mit Verprefmortel (11)

gefilillt ist.

Verbindung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB
sich ein Spalt (8) zwischen der Stirnseite (7) des
Stahlprofils (2) und der halbseitigen Manschette (3,
26’) befindet und daB dieser Spalt (8) mit

Verprefmoértel (11) gefiillt ist.

Verbindung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daf die aufgerauhte Oberflé&dche (18, 19,
20) der Stahlprofile (1, 2) und der Manschette (3, 3’;
26, 26’) durch entlang des Umfangs auBen bzw. innen

umlaufende Rippen oder Wilste gebildet ist.

Verbindung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die aufgerauhte Oberflédche der
Stahlprofile (1, 2) und der Manschette (3, 3’; 26, 26’)

durch entlang des Umfangs innen bzw. auBen vorgesehene
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10.

16

Rillen mit rechteckigem oder trapezférmigem Querschnitt

gebildet ist.

Verbindung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zwischenraum (13) zwischen
Stahlprofil (1, 2) und Manschette (3, 26) im Bereich
der Enden (14, 15) der Manschette (3, 26) sowie
éwischen Montagehiilse und Stahlprofil Dichtungen (16,

17) aufweist.

Verbindung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Manschette (3’, 26’) an einem
Ende (14) fest mit der Stirnseite (6) des Stahlprofils

(1) verbunden ist.

Verbindung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB
die Verbindung zwischen der Manschette (3’) und dem

Stahlprofil (1) eine SchweiBnaht (22) ist.

Verbindung nach einem der Anspriche 3 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Manschette (3’, 26’) direkt am
Stahlprofil (1) befestigt und mit dem zweiten
Stahlprofil (2) durch Verprefmoértel (11) im

Zwischenraum (13) verbunden ist.
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11.

12.

13.

14.

15.
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Verbindung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der VerpreBmortel (11) aus Zement

ist.

Verbindung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der VerpreBmdrtel (11) aus nit

Quarzsand vermischtem Zement besteht.

Verbindung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der Verprefmortel (11) ein

Kunststoff ist.

Verbindung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB der Kunststoff mit Quarzsand, Stahlkugeln oder

Stahlspénen versehen ist.

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zweier
Stahlprofile (1, 2) nach einem der Anspriche 1, 2, 5
bis 7 und 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da8 zur
Verbindung der einander gegeniiberliegenden Enden der
Stahlprofile (1, 2) auBen oder innen eine Manschette
(3, 26) etwa hittig beziliglich den einander
gegeniiberliegenden Stirnseiten (6, 7) der Stahlprofile
(1, 2) angeordnet wird, und daf der Zwischenraum (13),
der sich zwischen den Stahlprofilen (1, 2) und der
Manschette (3, 26) befindet, mit VerpreBmértel (11)

aufgefillt wird.
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16.

17.

18.

18

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnét, daB
ein Spalt (8), der sich zwischen den einander
gegeniiberliegenden Stirnseiten (6, 7) der Stahlprofile
(1, 2) befindet, ebenfalls mit Verprefmdértel (11)

aufgefullt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zweier
Stahlprofile (1, 2) nach einem der Anspriche 3 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Verbindung der einander
gegeniiberliegenden Enden der Stahlprofile (1, 2)
zwischen den Enden der Stahlprofile (1, 2) eine
halbseitige Manschette (3’, 26’) angeordnet wird, deren
eines Ende (14) fest mit der Stirnseite (6) des einen
Stahlprofils (1) verbunden wird, daB das andere Ende
(15) der Manschette (3’, 26’) auf oder in das andere
Stahlprofil (2) geschoben wird und daB der Zwischenraum
(13), der sich zwischen dem Stahlprofil (2) und der
Manschette (3’, 26’) befindet, mit VerpreBmértel (11)

aufgefillt wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, da8
ein Spalt (8), der sich zwischen der Stirnseite (7) und
der Manschette (3/, 26’) befindet, ebenfalls mit

VerpreSmoértel (11) aufgefiillt wird.
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19
19. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch

gekennzeichnet, daB der Verprefmértel (11) mit

Hochdruck in den Zwischenraum (13) injiziert wird.
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