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Bewehrungsmatte (1) fur Stahlbeton, bestehend aus
einander senkrecht kreuzenden und an den Kreuzungs-
punkten miteinander verschweillten Langs- und Querdréh-
ten (2,2, 3), wobei die Léngsdréhte der Bewehrungsmatte
(1) aus warmgewalzten Stahlqualititen hoher Duktilitat und
die Querdrédhte aus kaltverformten Stahlqualitdten mit zun-
derfreier Drahtoberfliche bestehen.
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Die Erfindung betrifft eine Bewehrungsmatte fur Stahibeton, bestehend aus einander senkrecht
kreuzenden und an den Kreuzungspunkten miteinander verschweilten Langs- und Querdrahten,
sowie ein Verfahren zum Herstellen dieser Bewehrungsmaitte.

Eine Bewehrungsmatte der einleitend angegebenen Art dient zur Bewehrung von ebenen Fla-
chentragwerken, bei denen Krafte in zwei senkrecht zueinander stehenden Richtungen, d.h. in
Langs- und Querrichtung entsprechend den einander kreuzenden Drahtscharen der Bewehrungs-
matten, zu Ubertragen sind. Diese Bewehrungsmatten sind daher in beiden Richtungen tragend
und werden als "zweiachsig tragend" bezeichnet. Die Bewehrungsmatten sind in einer Vielzahl
unterschiedlicher Ausgestaltung bekannt, um an die groe Vielfalt der zu bewehrenden Flachen-
tragwerken mit unterschiedlichen Abmessungen und vor allem unterschiedlichen, auf die Beweh-
rungsrichtungen bezogenen erforderlichen Stahlquerschnitten méglichst gut angepafit werden zu
kénnen. Die Abstande der Langs- und Querdrahte, die sogenannte Langs- und Querdrahtteilung,
sowie die Durchmesser der Langs- und Querdréhte werden an die zu erfullenden Bewehrungsauf-
gaben angepaft, wobei innerhalb einer Bewehrungsmatte die Teilungen und die Durchmesser va-
riileren konnen. Bei den bekannten Bewehrungsmattentypen werden beide Drahtscharen aus Stahl
gleicher Qualitat, also mit gleichen technologischen Eigenschaften, hergestelit. Die Drahte der be-
kannten Bewehrungsmatten bestehen ublicherweise aus kaltverfestigtem Material.

Zur Herstellung von Bewehrungsmatten wird jedoch immer mehr warmgewalztes, aus der
Walzhitze vergiitetes Material verwendet, das eine hohe Duktilitat aufweist und aulRerdem beson-
ders wirtschaftlich hergestelit werden kann, da der Verarbeitungsschritt, der Kaltverformung einge-
spart wird. Beim Verschweiflen der warmgewalzten Langsdrahte mit den warmgewalzten Quer-
drahten stoRen in den Schweilpunkten die Zunderschichten beider Drahte aufeinander. Da die
elektrische Leitfahigkeit der Zunderschichten aufgrund unterschiedlicher Starken und Oberflachen-
beschaffenheit sehr unterschiedlich ist, ist die Qualitat der Schweiftknoten groder Schwankungen
unterworfen. Die gleichmaRige Qualitat der Bewehrungsmatte uber ihre gesamte Fiache ist da-
durch nicht gewahrleistet.

Aufgabe der Erfindung ist es, diesen Nachteil bekannter, aus warmgewalztem Material beste-
henden Bewehrungsmatten zu vermeiden und eine Bewehrungsmatte der einleitend angegebenen
Art zu schaffen, die einerseits wirtschaftlich hergestellt werden kann und die hohe Duktilitat des
warmgewalzten Materials aufweist und anderseits eine gleichbleibende Qualitat Ober alle Schweilt-
knoten der Bewehrungsmatte gewahrleistet. Die erfindungsgemaie Bewehrungsmatte zeichnet
sich dadurch aus, daR die Langsdrahte der Bewehrungsmatte aus warmgewalztem Stahlqualitaten
hoher Duktilitat und daf die Querdrahte aus kaltverformten Stahlqualitdten mit zunderfreier Draht-
oberflache bestehen.

Nach einem anderen Merkmal der Erfindung sind die die Randlingsdrahte Gberragenden End-
teile der Bewehrungsmatte zu Schlaufen umgebogen und mit zumindest den Randléngsdrahten
verschweif3t.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Herstellen der Bewehrungsmatte mit Hilfe einer
nach der elektrischen Widerstandsmethode arbeitenden Vielpunkt-SchweiBmaschine, mit den
Merkmalen, daR die Langsdrahte in Form von vorgefertigten, geraden Staben der Gitterschweif3an-
lage zugefiihrt werden und daR die Querdréhte von einem endlosen, ringférmigem Materialstrang
abgezogen, gerade gerichtet und anschlieend der Gitterschweiflanlage zugefihrt werden.

Das Wesen der Erfindung liegt in der Herstellung einer Bewehrungsmatte, welche eine Kombi-
nation von warmgewalztem Material mit kaltverformtem Material und einen ginstigen Kompromif
zwischen den Vorteilen und Nachteilen des warmgewalzten und kaltverformten Materials darstellt.
Die Bewehrungsmatte gemaR der Erfindung hat den Vorteil, dafl an den Kreuzungspunkten der
kaltverformten, entzunderten Querdrahte mit den warmgewalzten Langsdrahten nur die Zunder-
schicht der Langsdrahte vorhanden ist, so dal® die beim Widerstandsschweifien stérende, elekt-
risch schlecht leitende Zunderschicht nur halb so grof ist wie bei bekannten Bewehrungsmatten
mit warmgewalzten Langsdrahten und warmgewalzten Querdrahten. Die Qualitaét der Schweifbkno-
ten der erfindungsgemafBen Bewehrungsmatte ist aus diesem Grund auch besser und gleichmafi-
ger als bei herksmmlichen Bewehrungsmatten mit warmgewalzten Langs- und Querdrahten.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nachfolgend an einem Ausflhrungsbei-
spiel unter Bezugnahme auf die Zeichnungen naher erlautert, die eine Bewehrungsmatte nach der
Erfindung zeigt.
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Die dargestellte, erfindungsgemé#Re Bewehrungsmatte 1 besteht aus einer parallelen Schar
von Langsdréhten 2 und aus einer parallelen Schar von Querdrahten 3, die senkrecht zur Schar
der Langsdréhte 2 verlauft. Die am &uReren Rand der Bewehrungsmatte 1 liegenden Randléngs-
drahte sind mit 2' bezeichnet. Die L&ngs- und Querdrahte 2, 2' bzw. 3 kreuzen sich in den Punkten
4 und sind in diesen Kreuzungspunkten 4 miteinander verschweift.

Die Langsdrahte 2, 2' der erfindungsgemaRen Bewehrungsmatte 1 bestehen aus warmgewalz-
tem Material hoher Duktifitat, die durch Vergutung des warmgewalzten Materials in der Walzhitze
entsteht. Im Rahmen der Erfindung ist es auch méglich die hohe Duktilitat durch Mikrolegierung
des Materials zu erhalten.

Die Querdrahte 3 der erfindungsgemaRen Bewehrungsmatte 1 bestehen aus warmgewalztem
Material, das in einem weiteren Arbeitsschritt einer Kaltverformung unterworfen wird und dadurch
seine mechanisch-technologischen Eigenschaften erhait. Die Kaltverformung kann aus einer
Kaltverfestigung durch Walzen und/oder Ziehen bestehen. Bei diesem Herstellungsverfahren wird
der Draht vor der Kaltverformung entzundert, so dass die beim Verschweilen mit den Langsdrah-
ten stérende Zunderschicht entfernt wird. Die Kaltverformung kann alternativ auch aus einer Re-
ckung des warmgewalzten Materials bestehen. Bei diesem Herstellungsverfahren wird der Draht
vor der Reckung nicht entzundert, sondern die spréde Zunderschicht platzt erst wahrend des
Reckvorganges auf und fallt herunter. Auch bei diesem Herstellungsverfahren wird die beim Ver-
schweilen mit den Langsdrahten stérende Zunderschicht entfernt, In beiden Ausfluhrungsformen
ist in den Kreuzungspunkten 4 nur die Zunderschicht der Langsdrahte 2, 2' vorhanden, so dass
das Verschweilen mit den blanken Oberflichen der Querdrahte 3 problemlos méglich ist und eine
gleichbleibende Qualitat aller Schweilknoten gewahrleistet ist.

Die erfindungsgemaRe Bewehrungsmatte 1 kann in den verschiedensten Ausfuhrungsformen
hergestellt werden, um den gesteliten Bewehrungsaufgaben gerecht zu werden. Die Durchmesser
der Langs- und Querdrahte sowie die gegenseitigen Abstande der Langsdrahte und der Querdrah-
te zueinander kénnen im Rahmen der Erfindung beliebig gewahit werden. Innerhalb einer Beweh-
rungsmatte sind sowohl unterschiedliche Durchmesser als auch unterschiedliche Abstande, d.h.
unterschiedliche Langs- und Querdrahtteilungen méglich.

Im Rahmen der Erfindung ist es méglich, die uber die Randlangsdrahte 2' tberstehenden End-
teile 5 der Querdrihte 3 gerade zu lassen oder zu Schlaufen in Richtung zu dem benachbarten
Randlangsdraht 2' zuriick zu biegen und das Ende mit diesem Randlangsdraht zu verschweiflen.
Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch auch méglich, die Schlaufe derart zu gestalten, dass das
Ende der Schlaufe zusatzlich auch mit dem nachstliegenden, inneren Langsdraht 2 verschweifit
werden kann.

Des Weiteren ist es im Rahmen der Erfindung méglich, die Endteile 5 der Querdrahte 3 abzu-
trennen, so dass die Querdrahte 3 bundig mit den Randlangsdrahten 2' abschlieRen.

Die Oberflache der Drahte ist vorzugsweise mit einer Rippung versehen, um die Haftung der
Bewehrungsmatte 1 im Beton zu erhéhen.

Die Herstellung der erfindungsgemaRen Bewehrungsmatte 1 erfolgt in Vielpunkt-Gitterschweil3-
anlagen, die nach der elektrischen Widerstandsmethode arbeiten. Die Langsdrahte 2, 2' werden in
Form von vorgefertigten, geraden Staben der GitterschweiRmaschine zugefihrt. Die Querdrahte 3
werden von einem endlosen Materialstrang abgezogen, der je nach Durchmesser und Materialei-
genschaft der Querdrahte 3 in Form von gewickelten Spulen oder ringférmigen Bunden oder Rin-
gen vorliegt. Die Querdréhte 3 werden anschlieBend gerade gerichtet und dann der GitterschweiR3-
maschine zugefuhrt. Im Rahmen der Erfindung ist es auch maéglich, die vom Materialstrang abge-
zogenen Querdrahte zunichst gerade zu richten und auf Lange zu schneiden und dann diese ab-
gelangten Querdrahte der Gitterschweianlage zuzufihren.

Es versteht sich, dass das dargestellte Ausfithrungsbeispiel im Rahmen des allgemeinen Erfin-
dungsgedankens verschiedentlich, insbesondere hinsichtlich der Ausgestaltung der Bewehrungs-
matte abgewandelt werden kann.

PATENTANSPRUCHE:

1. Bewehrungsmatte fur Stahlbeton, bestehend aus einander senkrecht kreuzenden und an
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den Kreuzungspunkten miteinander verschweiten Langs- und Querdrahten dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Langsdrahte (2, 2') der Bewehrungsmatte (1) aus warmgewalzten
Stahlqualitaten hoher Duktilitat und dafd die Querdrahte (3) aus kaltverformten Stahiquali-
taten mit zunderfreier Drahtoberfléche bestehen.

Bewehrungsmatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Langsdrahte (2, 2')
aus warmgewalzten, aus der Walzhitze verguteten Stahiqualitaten bestehen.
Bewehrungsmatte nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da} die
Querdrahte (3) aus warmgewalzten, gereckten Stahlqualitaten bestehen.

Bewehrungsmatte nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf’ die
Querdrahte (3) aus warmgewalzten, durch Walzen und/oder Ziehen kaltverfestigten Stahl-
qualitédten bestehen.

Bewehrungsmatte nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf} die
die Randlangsdrahte (2') iiberragenden Endteile (5) der Querdrahte (3) zumindest an einer
Langsseite der Bewehrungsmatte (1) zu Schlaufen umgebogen und mit zumindest den
Randlangsdrahten (2) verschweildt sind.

Verfahren zum Herstellen der Bewehrungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
mit Hilfe einer nach der elektrischen Widerstandsmethode arbeitenden Vielpunkt-Gitter-
schweillanlage, dadurch gekennzeichnet, dal die Langsdrahte (2, 2') in Form von vorge-
fertigten, geraden Staben der GitterschweiBanlage zugefiihrt werden und dafl die Quer-
drahte (3) von einem endlosen, ringférmigem Materialstrang abgezogen, gerade gerichtet
und anschiieRend der Gitterschweifanlage zugefihrt werden.

HIEZU 1 BLATT ZEICHNUNGEN
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