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(54) BETONBEWEHRUNGSSTAHL SOWIE VERFAHREN ZU SEINER HERSTELLUNG

(57) Bei einem Betonbewehrungsstahl (1) in Form von Std-
ben oder Ringen, insbesondere warmgewalzter Stahl, mit
vier oder mehr in Léngsscharen angeordneten Verbundele-
menten (5,7) und zusétzlichen wenigstens vier Lingsrip-
pen (2), sind die Léngsrippen (2) zwischen den Scharen
der Verbundelemente (5,7) angeordnet und es betrdgt die
Hohe der Léngsrippen (2) das 0,1 - 1,5-fache der maxi-
malen Hohe der Verbundelemente (5,7).
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Betonbewehrungsstahl in Form von Stiben oder Ringen, insbesondere
warmgewalzter Stahl, mit vier oder mehr in Léngsscharen angeordneten Verbundelementen und zusétzlichen
wenigstens vier Langsrippen, sowie auf ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Betonbewehrungsstahles.

Stébe oder Drihte mit Querrippen und gegebenenfalls Lingsrippen fiir Betonbewehrungsstihle miissen durch
ihre Profilform einen ausreichenden Verbund mit dem Beton aufweisen. Um dieser Forderung nachzukommen,
sind die Hohen der Verbundelemente in den einschligigen Normen festgelegt bzw. mu8 durch entsprechende
Ausziehversuche der Verbundwiderstand nachgewiesen werden. Ein besonderes Problem bei profilierten Stiben
oder Dréhten fiir Betonbewehrungsstihle ist eine Anordnung der Verbundelemente, bei der ein gleichmiBiges
Biegeverhalten fiir die Herstellung der erforderlichen Formen der Armierung des Stahlbetones moglich ist.
AuBerdem miissen die Rippen und Riegel der Betonbewehrungsstéihle in ihrer Ausfithrung auf Richtvorginge,
insbesondere bei Walzung mit Ringen mit nachfolgenden Richten auf Stibe speziell abgestimmt werden. Auch
die Vermeidung von Deformierungen der Rippen und Riegel durch den Richtvorgang muB iiber besondere
Ausfithrung der Profilierung erreicht werden. Die Verarbeitung von Betonbewehrungsstihlen auf mechanisierten
und automatisierten Biegeeinrichtungen erfordert in allen Ebenen weitgehend gleichmifig verformbare Stiibe und
Drihte. Bei warmgewalzten Stiiben und Drihten auf Einrichtungen mit jeweils paarig angeordneten Walzen oder
Scheiben werden zwei Scharen von Schriigrippen und gegebenenfalls zwei L#ngsrippen aufgewalzt. Diese
Profilanordnung folgt in ihrer Grundkonzeption hinsichtlich des Biegeverhaltens der Symmetrie der Lingsscharen
der Rippen. Die Abstimmung von Kernquerschnitt und Querrippen hinsichtlich einer isotropen
Biegecharakteristik bedarf besonderer Vorkehrungen bei der Profilgebung und beim Walzen. Unvermeidliche
Erzeugungstoleranzen bewirken bereits eine Storung des gleichmiBigen Biegeverhaltens. Dieses Problem wird
teilweise durch ein Walzverfahren und warmgewalzte Stibe nach der 6sterreichischen Patentschrift Nr. 324 268
vermindert.

Die Erfindung zielt nun darauf ab, einen Betonbewehrungsstahl der eingangs genannten Art zu schaffen,
welcher sich durch besonders gleichmiBiges Biegeverhalten in allen Ebenen auszeichnet. Zur Losung dieser
Aufgabe besteht die Erfindung ausgehend von einem gewalzten Stahl mit wenigstens vier in Lingsscharen
angeordneten Verbundelementen und wenigstens vier Lingsrippen im wesentlichen darin, daB die Léngsrippen
zwischen den Scharen der Verbundelemente angeordnet sind und da8 die Hohe der Léngsrippen das 0,1 - 1,5-fache
der maximalen Hoéhe der Verbundelemente betriigt. Dadurch, daB die Liangsrippen zwischen den Scharen der
Verbundelemente angeordnet sind, wird ein hohes MaB an Symmetrie sichergestellt und dadurch, daB die Hohe der
Léngsrippen das 0,1 - 1,5-fache der maximalen Hohe der Verbundelemente betrdgt, wird ein gleichmiBiges
Biegeverhalten in allen Ebenen erzielt. Gem#B einer bevorzugten Weiterbildung des erfindungsgem#Ben
Betonbewehrungsstahles ist die Ausbildung hiebei so getroffen, daB die Hohe der Lingsrippen das 0,3 - 0,7-fache,
vorzugsweise 0,5-fache, der groBten Hohe der Verbundelemente ausmacht, wodurch in beliebigen Biegeebenen
konstantes Biegeverhalten erzielt werden kann.

Die Verbundelemente konnen prinzipiell als Quer- oder Schrigrippen ausgebildet sein, wobei im Rahmen der
erfindungsgemiBen Ausbildung die Ausgestaltung der Verbundelemente in Form von Schrégrippen besonders
bevorzugt ist.

Ein besonders hohes MaB an Symmetrie im Bezug auf das Biegeverhalten bei gleichzeitig einfacher
Herstellungsart und eine in hohem MaBe symmetrische Massenverteilung bezogen auf den Querschnitt, kann
dadurch erreicht werden, daB die Verbundelemente vier Scharen umfassen und vier Liangsrippen vorgesehen sind.
Bei einer derartigen Ausbildung mit vier Scharen von Verbundelementen, welche in Léangsrichtung verlaufen, und
zwischen den Scharen angeordneten Lingsrippen, hat sich die bevorzugte Einstellung der Hohe der Léingsrippen
auf das 0,5-fache der griBten Hohe der Verbundelemente als besonders vorteilhaft herausgestellt.

Das erfindungsgemiiBe Verfahren zur Herstellung eines derartigen Betonbewehrungsstahles ist im wesentlichen
dadurch gekennzeichnet, daB die Profilierung in mindestens zwei Verformungsstichen erfolgt und daB im ersten
Walzkaliber der Profilierungsstiche neben wenigstens zwei Scharen an Verbundelementen wenigstens vier
Léngsrippen gewalzt werden. Bei einer derartigen Verfahrensweise konnen die Querrippen und die Lingsrippen in
nur zwei Walzstichen hergestellt werden, wobei die Liingsrippen bei einer derartigen Aufteilung der Profilicrung
in mehrere Formgebungsschritte im Bereich der auslaufenden Querrippen angeordnet werden,

Eine weitere Erhohung der Festigkeit des Betonbewehrungsstahles kann dadurch erzielt werden, da88 die Stibe
oder Ringe nach dem Warmwalzen einer Kaltverformung durch Torsion oder Reckung unterzogen werden.

Die Erfindung wird nachfolgend an Hand eines in der Zeichnung schematisch dargestellten
Ausfiihrungsbeispieles niher erliutert. In dieser zeigen Fig. 1 den das erste Walzkaliber verlassenden Stabstahl in
perspektivischer Darstellung; Fig. 2 das zugehtrige erste Walzkaliber; Fig. 3 den fertigen Betonbewehrungsstahl
in perspektivischer Darstellung und Fig. 4 das Kaliber des Fertiggeriistes.

In Fig. 1 ist ein Stabstahl nach dem Verlassen des ersten Formgebungsschrittes dargestellt. Der Stabstahl ist
mit (1) bezeichnet und weist in Langsrichtung verlaufende Lingsrippen (2) auf, welche nach Verlassen des in
Fig. 2 dargestellten Walzkalibers bereits gewalzt wurden. Die entsprechenden Kaliberausnehmungen fiir die
Herstellung der Lingsrippen sind in Fig. 2 mit (3) bezeichnet, wobei die Walzen in Fig. 2 mit (4) angedeutet
wurden. Das in Fig. 1 dargestellte Produkt weist noch nicht die endgiiltige Form des Betonbewehrungsstahles
auf, enthéilt jedoch bereits zwei Scharen an Verbundelementen, welche mit (5) bezeichnet sind. Die jeweils
formgebenden Ausnehmungen der Walzen (4) sind in Fig. 2 mit (6) bezeichnet.
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Bei der Darstellung nach den Fig. 3 und 4 ist die Fertigstellung des Betonbewehrungsstahles verdeutlicht.
Zusitzlich zu den bereits vorhandenen Verbundelementen (5) werden im zweiten Walzenstich, wie er in Fig, 4
angedeutet ist, weitere Verbundelemente (7) aufgewalzt, wobei die zugehorigen Ausnehmungen (8) in den
Walzen (9) des zweiten Walzenstiches in Fig. 4 dargestellt sind. An der Stelle der bereits im ersten Walzenstich
gewalzten Lingsrippen (2) sind entsprechende Ausnehmungen (10) im Kaliber der Walzen (9) vorgeschen,
wodurch eine weitere Formgebung im zweiten Walzenstich vermieden wird und insgesamt eine symmetrische
Massenverteilung bezogen auf den Querschnitt erzielt wird. Durch diese Ausbildung wird eine besonders hohe
Symmetrie des Biegungsverhaltens in verschiedene Richtungen erzielt.

PATENTANSPRUCHE

1. Betonbewehrungsstahl in Form von Stiiben oder Ringen, insbesondere warmgewalzter Stahl, mit vier oder
mehr in Langsscharen angeordneten Verbundelementen und zusitzlichen wenigstens vier Lingsrippen, dadurch
gekennzeichnet, daB die Lingsrippen zwischen den Scharen der Verbundelemente angeordnet sind und daB die
Héhe der Lingsrippen das 0,1 - 1,5-fache der maximalen Héhe der Verbundelemente betrégt.

2. Betonbewehrungsstahl nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Hohe der Lingsrippen das
0,3 - 0,7-fache, vorzugsweise 0,5-fache, der griften Hohe der Verbundelemente ausmacht.

3. Betonbewehrungsstahl nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal dic Verbundelemente in
Form von Schriigrippen ausgefiihrt sind.

4, Betonbewehrungsstahl nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dafl die Verbundelemente vier
Scharen umfassen und vier Lingsrippen vorgesehen sind.

5. Verfahren zur Herstellung eines Betonbewehrungsstahles nach einem der Anspriiche 1 bis 4 durch
Warmwalzen, dadurch gekennzeichnet, daB die Profilierung in mindestens zwei Verformungsstichen erfolgt
und daB im ersten Walzkaliber der Profilierungsstiche neben wenigstens zwei Scharen an Verbundelementen
wenigstens vier Lingsrippen gewalzt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Stibe oder Ringe nach dem Warmwalzen
einer Kaltverformung durch Torsion oder Reckung unterzogen werden.
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