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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Trans-
port‑ und Aufrollhilfe für eine Bewehrungsstahlstabmat-
te, ein Verfahren zum Transport von Bewehrungsstahls-
tabmatten und ein Herstellungsverfahren zur Herstellung
der Transport‑ und Aufrollhilfe.
[0002] Die einzelnen, zueinander parallelen Beweh-
rungsstahlstäbe einer einachsigen Bewehrungsstahls-
tabmatte sind untereinander mit flexiblen Halteelemen-
ten, wie bspw. dünnem Draht oder einem flachen Metall-
band verbunden, so dass sie im Fertigungsprozess leicht
zu einer Rolle zusammengerollt bzw. auf einer Baustelle
leicht wieder ausgerollt werden können. Die insbeson-
dere individuell in Länge, Durchmesser und axialer Lage
berechneten und in der Matte angeordneten Beweh-
rungsstahlstäbe einer Matte erreichen problemlos Ge-
wichte im Tonnenbereich. Da in der Regel mehrere sol-
cher Rollen aufeinandergestapelt zu einem Einsatzort
transportiert werden, wird die im Transport zuunterst
liegende Rollenlage mit hohen Drücken von bis zu meh-
reren Tonnen belastet und ggf. so stark verformt, dass ein
Ausrollen nicht mehr oder nur noch sehr schwer möglich
ist.
[0003] Es ist daher bekannt, eine Verformung der Be-
wehrungsstahlstabmatte beim Transport zu verhindern,
indem sie auf mehrere, über die gesamte Rollenbreite
axial zueinander beabstandete kreisrunde Metallringe
aufgerollt wird. Hierbei werden diese Metallringe manuell
an den oder einen der ersten Bewehrungsstahlstäbe
einer zukünftigen einachsigen Bewehrungsstahlstabrol-
le angeschweißt. Dies bedingt einen hohen Zeitaufwand
und führt dazu, dass der in der Regel vollautomatisch
arbeitende Mattenfertiger in dieser Zeit stillsteht. Nach-
teilig ist weiterhin, dass diese Metallringe bei einer Scher-
kraftbelastung umkippen, so dass die gewünschte sta-
bilisierende Wirkung verloren geht und eine Verformung
beim Transport auftreten kann.
[0004] Aus der WO 2006/097100 A1 sind eine Vor-
richtung und ein Verfahren zum Aufrollen von Beweh-
rungsstahlstabmatten bekannt, bei der die Beweh-
rungsstahlstabmatten über eine rotierende Rolle in Form
einer Aufrolltrommel aufgerollt werden.
[0005] Aus der EP 0 919 309 A2 ist ein Verfahren zur
Herstellung von aufgerollten Bewehrungsmatten be-
kannt, bei dem die Bewehrungsstahlstabmatten über
eine rotierende Aufrollstation aufgerollt werden.
[0006] Aus der DE 10 2013 111 064 A1 ist eine Beweh-
rungsstahlstabmatte und deren Verlegeverfahren be-
kannt.
[0007] Aus der DE 10 2019 125 300 A1 ist ein Ver-
fahren zur Bewehrung eines Stahlbetonbauteils be-
kannt, bei der ausrollbare, einachsige Bewehrungss-
tahlstabmatten verwendet werden.
[0008] Aus der WO 01/28905 A1 ist eine Spule be-
kannt, aus der CA 766 870 A eine einfach aufgewickelte
Matte mit Sicherungselementen.
[0009] Die vorgestellte Erfindung dient dazu, eine

schnelle Herstellung von Bewehrungsstahlstabmatten
zu ermöglichen. Insbesondere dient die vorgestellte Er-
findung dazu, eine Vorrichtung für einen sicheren Trans-
port von Bewehrungsstahlstabmatten bereitzustellen.
[0010] Gemäß einem ersten Aspekt der Erfindung wird
eine Transport‑ und Aufrollhilfe für einen Transport von
einachsigen Bewehrungsstahlstabmatten vorgestellt.
Die Transport‑ und Aufrollhilfe umfasst einen ersten run-
den Stützbereich, einen zweiten runden Stützbereich
und einen Verbindungsbereich zwischen beiden, der
diese axial beabstandet, d.h. entlang einer Längsachse
des Verbindungsbereichs. Der erste runde Stützbereich
weist einen ersten Randbereich auf und der zweite runde
Stützbereich weist einen zweiten Randbereich auf. Die
Längsachse des Verbindungsbereichs ist zu einer den
ersten Randbereich und den zweiten Randbereich ver-
bindenden Gerade parallelverschoben. Der Verbin-
dungsbereich bildet mit dem ersten Stützbereich einen
ersten Klemmbereich, der insbesondere nach unten
durch den Verbindungsbereich und insbesondere nach
oben durch den ersten Stützbereich begrenzt ist. Weiter-
hin bildet der Verbindungsbereich mit dem zweiten Stütz-
bereich einen zweiten Klemmbereich, der insbesondere
nach unten durch den Verbindungsbereich und insbe-
sondere nach oben durch den zweiten Stützbereich be-
grenzt ist, so dass der erste Klemmbereich und der
zweite Klemmbereich zusammen eine Aufnahme bilden,
in der ein Bewehrungsstahlstab einer einachsigen Be-
wehrungsstahlstabmatte reversibel einklemmbar ist.
[0011] Unter einem Randbereich ist im Kontext der
Erfindung eine durch einen Umfang eines Stützbereichs
begrenzte Fläche zu verstehen.
[0012] Die Erfindung versteht unter einem Stützbe-
reich einen Abschnitt der vorgestellten Transport‑ und
Aufrollhilfe, der rund ist und der eine um die Transport‑
und Aufrollhilfe herumgewickelte Bewehrungsstahlstab-
matte stabilisiert bzw. stützt. Entsprechend stellt ein
Stützbereich einer aus einer Umgebung auf die Beweh-
rungsstahlstabmatte wirkenden Kraft, wie bspw. einer
Gewichtskraft von übereinander geschichteten Rollen,
eine Gegenkraft entgegen, die eine Verformung der Be-
wehrungsstahlstabmatte verhindert.
[0013] Die Erfindung versteht unter einem Verbin-
dungsbereich einen Abschnitt der vorgestellten Trans-
port‑ und Aufrollhilfe, der insbesondere zumindest be-
reichsweise länglich bzw. gerade ist und die verschiede-
nen erfindungsgemäßen vorgesehenen Stützbereiche
verbindet bzw. beabstandet. Entsprechend ist der Ver-
bindungsbereich sowohl mit dem ersten Stützelement
als auch mit dem zweiten Stützelement verbunden. Ins-
besondere geht der Verbindungsbereich auf seiner ers-
ten Seite in das erste Stützelement und auf seiner, der
erste Seite gegenüberliegenden, zweiten Seite in das
zweite Stützelement über.
[0014] Die erfindungsgemäße Transport‑ und Aufroll-
hilfe basiert auf dem Prinzip, dass sie an einer Beweh-
rungsstahlstabmatte, insbesondere einem ersten Be-
wehrungsstahlstab einer Bewehrungsstahlstabmatte,
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reversibel angeordnet, insbesondere geklemmt, werden
kann. Zum Klemmen der Transport‑ und Aufrollhilfe an
einem Bewehrungsstahlstab bzw. zum Klemmen eines
Bewehrungsstahlstabs an der Transport‑ und Aufrollhilfe
stellt die erfindungsgemäße Transport‑ und Aufrollhilfe
eine Aufnahme bereit, in die der Bewehrungsstahlstab
einklemmbar bzw. einzuklemmen ist.
[0015] Die Aufnahme der erfindungsgemäßen Trans-
port‑ und Aufrollhilfe ist durch eine Wechselwirkung des
Verbindungsbereichs mit den Stützbereichen gebildet,
so dass die Aufnahme insbesondere nach oben durch
die Stützbereiche und insbesondere nach unten durch
den Verbindungsbereich begrenzt wird. Dies bedeutet,
dass ein an der Transport‑ und Aufrollhilfe festzuklem-
mender Bewehrungsstahlstab in die Aufnahme einge-
bracht wird und sowohl mit dem Verbindungsbereich als
auch mit den Stützbereichen in Kontakt steht, so dass
eine Reibungs‑ bzw. Klemmkraft aufgebaut wird, wenn
der Bewehrungsstahlstab in die Aufnahme eingebracht
wird. Diese Klemmkraft wird dadurch erzeugt, dass die
Stützbereiche aufgrund ihrer Gewichtskraft und ihrer
starren Form den Bewehrungsstahlstab auf den Verbin-
dungsbereich drücken bzw. der Bewehrungsstahlstab
die Stützbereiche von dem Verbindungsbereich weg
drückt.
[0016] Aufgrund der runden Form der Stützbereiche
kann eine Bewehrungsstahlstabmatte leicht um die erfin-
dungsgemäße Transportund Aufrollhilfe herumgewickelt
werden, so dass sich eine Rolle bildet, in deren Rollen-
auge die Transport‑ und Aufrollhilfe die Rolle formstabil
stützt.
[0017] Durch ein Umwickeln der erfindungsgemäßen
Transport‑ und Aufrollhilfe mit einer Bewehrungsstahls-
tabmatte wirkt eine Gewichtskraft der Bewehrungss-
tahlstabmatte auf die Stützbereiche, so dass sich die
auf einen in der Aufnahme der Transport‑ und Aufrollhilfe
angeordneten Bewehrungsstahlstab wirkende Rei-
bungs‑ bzw. Klemmkraft maximiert und der Beweh-
rungsstahlstab bzw. die Bewehrungsstahlstabmatte be-
sonders sicher an der Transport‑ und Aufrollhilfe gehal-
ten wird. Entsprechend kann ein Bewehrungsstahlstab
zu Beginn eines Aufwicklungsvorgangs, bei dem eine
Bewehrungsstahlstabmatte um die Transport‑ und Auf-
rollhilfe herum aufgewickelt wird, leicht bzw. mit relativ
wenig Kraft in die Aufnahme eingebracht werden. Analog
kann der Bewehrungsstahlstab nach einem Abwick-
lungsvorgang, bei dem die Bewehrungsstahlstabmatte
von der Transport‑ und Aufrollhilfe abgewickelt wird,
leicht bzw. mit relativ wenig Kraft aus der Aufnahme
entfernt werden.
[0018] Die Aufnahme der erfindungsgemäßen Trans-
port‑ und Aufrollhilfe ist derart geformt, dass ein in die
Aufnahme eingebrachter Bewehrungsstahlstab zwi-
schen dem Verbindungsbereich und den Stützbereichen
eingeklemmt wird. Daher kann auf ein Anschweißen des
Bewehrungsstahlstabs an der Transport‑ und Aufrollhilfe
verzichtet werden, so dass die Transport‑ und Aufroll-
hilfe, nachdem der Bewehrungsstahlstab aus der Auf-

nahme entnommen wurde, grundsätzlich wiederver-
wendbar ist.
[0019] In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass der Verbindungsbereich an seinem ersten Ende in
einem ersten Bogen in den ersten Stützbereich übergeht
und der Verbindungsbereich an seinem zweiten Ende in
einem zweiten Bogen in den zweiten Stützbereich über-
geht, wobei der erste Bogen den ersten Klemmbereich
weggewandt von dem Verbindungsbereich begrenzt,
und der erste Klemmbereich auf einer dem ersten Bogen
gegenüberliegenden Seite zum Einbringen eines Be-
wehrungsstahlstabs zugänglich ist, und wobei der zweite
Bogen den zweiten Klemmbereich weggewandt von dem
Verbindungsbereich begrenzt, und der zweite Klemmbe-
reich auf einer dem zweiten Bogen gegenüberliegenden
Seite zum Einbringen eines Bewehrungsstahlstabs zu-
gänglich ist. Durch einen bogenförmigen Übergang zwi-
schen dem Verbindungbereich und jeweiligen Stützbe-
reichen der erfindungsgemäßen Transport- und Aufroll-
hilfe wird eine relative Bewegung zwischen einem Stütz-
bereich und dem Verbindungsbereich ermöglicht, so
dass der Stützbereich und der Verbindungsbereich sich
aufeinander zu bewegen können und entsprechend ei-
nen zwischen dem Stützbereich und dem Verbindungs-
bereich in die Aufnahme eingebrachten Bewehrungss-
tahlstab einklemmen, wenn die Transport- und Aufroll-
hilfe mit einer Bewehrungsstahlstabmatte umwickelt und
entsprechend mit Gewicht beaufschlagt wird. Umgekehrt
ermöglicht ein bogenförmiger Übergang zwischen dem
Verbindungbereich und jeweiligen Stützbereichen der
erfindungsgemäßen Transport- und Aufrollhilfe, dass
der Stützbereich und der Verbindungsbereich sich von-
einander weg bewegen können und entsprechend einen
zwischen dem Stützbereich und dem Verbindungsbe-
reich in die Aufnahme eingebrachten Bewehrungsstahl-
stab freigeben, wenn die Transport- und Aufrollhilfe von
einer Bewehrungsstahlstabmatte entwickelt und ent-
sprechend von dessen Gewicht entlastet wird.
[0020] Insbesondere kann der bogenförmige Über-
gang zwischen dem Verbindungbereich und jeweiligen
Stützbereichen der erfindungsgemäßen Transport‑ und
Aufrollhilfe federnd bzw. elastisch ausgestaltet sein, um
eine relative Bewegung zwischen Verbindungsbereich
und Stützbereich zu ermöglichen. Weiterhin wird durch
einen bogenförmigen Übergang zwischen dem Verbin-
dungbereich und jeweiligen Stützbereichen der erfin-
dungsgemäßen Transport- und Aufrollhilfe ein beson-
ders effektiver Kraftfluss zwischen den Stützbereichen
und dem Verbindungsbereich ermöglicht, so dass die
Transport- und Aufrollhilfe besonders belastbar ist.
[0021] Insbesondere kann der bogenförmige Über-
gang zwischen dem Verbindungbereich und jeweiligen
Stützbereichen der erfindungsgemäßen Transport‑ und
Aufrollhilfe in Richtung einer orthogonal zu dem Verbin-
dungsbereich verlaufenden Achse gebogen sein, so
dass der Übergang ausgehend von dem Verbindungs-
bereich nach oben in Richtung eines jeweiligen Stützbe-
reichs verläuft.
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[0022] In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass die Transport‑ und Aufrollhilfe einstückig ausge-
bildet ist. Die erfindungsgemäße Transportund Aufroll-
hilfe kann aus einem einzigen Stück Metall, insbesonde-
re einem Stahlstab oder sogar einem Bewehrungsstahl-
stab gebildet sein. Durch die einstückige Ausbildung der
erfindungsgemäßen Transport‑ und Aufrollhilfe ist diese
besonders belastbar, da spröde Verbindungsbereiche
zum Verbinden mehrerer Metallteile vermieden werden.
[0023] In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass der Verbindungsbereich U-förmig mit einer Basis,
einem ersten Schenkel und einem zweiten Schenkel
ausgebildet ist, wobei die Basis die Längsachse umfasst,
wobei der erste Schenkel und der zweite Schenkel ei-
nander gegenüberliegen und wobei der erste Schenkel in
einem ersten Bogen in den ersten Stützbereich übergeht
und der zweite Schenkel an seinem zweiten Ende in
einem zweiten Bogen in den zweiten Stützbereich über-
geht. Der erste Bogen begrenzt den ersten Klemmbe-
reich weggewandt bzw. gegenüberliegend von dem Ver-
bindungsbereich, so dass der erste Klemmbereich auf
einer dem ersten Bogen gegenüberliegenden Seite zum
Einbringen eines Bewehrungsstahlstabs zugänglich ist.
Der zweite Bogen begrenzt den zweiten Klemmbereich
weggewandt bzw. gegenüberliegend von dem Verbin-
dungsbereich, so dass der zweite Klemmbereich auf
einer dem zweiten Bogen gegenüberliegenden Seite
zum Einbringen eines Bewehrungsstahlstabs zugäng-
lich ist. Ein U-förmiger Verbindungsbereich dient sowohl
als Stellfläche zum Abstellen der Transport- und Aufroll-
hilfe auf einer Bodenfläche als auch zur kompakten und
stabilen Bereitstellung von Klemmbereichen der Aufnah-
me der erfindungsgemäßen Transport- und Aufrollhilfe.
Der U-förmige Bereich kann auch als Griff zum Trans-
portieren der erfindungsgemäßen Transport- und Auf-
rollhilfe verwendet werden. Auch kann eine Basis eines
U-förmigen Bereichs als Markierungsfläche zum Anord-
nen von Markierungen, wie bspw. Identifikationscodes,
insbesondere einem QR-Code verwendet werden, je-
doch ist es bevorzugt, einen solchen an anderer Stelle
anzubringen, wie weiter unten noch ausgeführt wird.
Dazu kann die Basis optional zumindest bereichsweise
flachgepresst sein, um eine Markierungsfläche bereitzu-
stellen, in die bspw. ein Identifikationscode eingeschla-
gen werden kann.
[0024] In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass der erste runde Stützbereich und/oder der zweite
runde Stützbereich zumindest teilweise spiralförmig un-
d/oder kreisförmig und/oder elliptisch sind und einen an
einem jeweiligen Übergang zu dem Verbindungsbereich
beginnenden Umfangswinkel von mindestens 360°, be-
vorzugt von mindestens 540°, ganz besonders bevor-
zugt von 720° aufweisen. Ein spiralförmiger Stützbe-
reich, d.h. ein Stützbereich, der eine Vielzahl Wicklungen
umfasst, ist zum einen aufgrund der Vielzahl Wicklungen
stabiler als ein einzelner Ring und zum anderen axial
dehnbar, so dass ein spiralförmiger Stützbereich beson-
ders belastbar ist. Dabei führt eine Belastung eines spi-

ralförmigen Stützbereichs zu einer axialen Dehnung des
Stützbereichs und zu einer relativen Bewegung des
Stützbereichs in Richtung des Verbindungsbereichs,
so dass ein durch den Stützbereich geklemmter Beweh-
rungsstahlstab mit zunehmender Belastung des Stütz-
bereichs stärker geklemmt wird und dabei selbst stüt-
zend bzw. stabilisierend auf den Stützbereich wirkt. Wei-
terhin ist ein spiralförmigerStützbereich deutlich robuster
gegenüber Scherkräften als ein einzelner Ring, da die
Vielzahl Wicklungen eines spiralförmigen Stützbereichs
sich gegenseitig in allen Richtungen stützen bzw. stabi-
lisieren.
[0025] In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass der erste Klemmbereich und/oder der zweite
Klemmbereich in einem an einem jeweiligen Übergang
zu dem Verbindungsbereich beginnenden Umfangswin-
kelbereich von 0° bis maximal 45°, vorzugsweise maxi-
mal 30°, des jeweiligen Stützbereiches verlaufen.
[0026] Durch im Wesentlichen senkrecht zu dem Ver-
bindungsbereich ausgerichtete Stützbereiche und eine
im Wesentlichen runde Form der erfindungsgemäßen
Transport‑ und Aufrollhilfe kann eine Bewehrungsstahls-
tabmatte um die Transport‑ und Aufrollhilfe herumge-
wickelt werden, um eine Rolle zu erzeugen, bei der die
Transport‑ und Aufrollhilfe im Rollenauge sitzt. Dabei
bewirken die entlang der Längssachse des Verbindungs-
bereichs beabstandeten Stützbereiche eine stabile Form
der Rolle auch bei Verwendung besonders langer Be-
wehrungsstahlstabmatten mit entsprechend langen Be-
wehrungsstahlstäben.
[0027] Insbesondere ist eine Länge der Längsachse
bzw. eines Abstands zwischen den Stützbereichen der
erfindungsgemäßen Transport‑ und Aufrollhilfe in Ab-
hängigkeit einer Länge einer zu transportierenden Be-
wehrungsstahlstabmatte gewählt. Dabei können selbst-
verständlich auch mehrere Transport‑ und Aufrollhilfen
hintereinander gereiht oder eine Transport- und Aufroll-
hilfe mit vielen, bspw. 4, 6 oder 8 jeweils entlang der
Längsachse bzw. der Geraden beabstandeten Stützbe-
reichen verwendet werden.
[0028] Die Stützbereiche der erfindungsgemäßen
Transport‑ und Aufrollhilfe können orthogonal zu dem
Verbindungsbereich bzw. der Längssachse der Trans-
port‑ und Aufrollhilfe ausgerichtet sein, so dass sich ein
rechter Winkel zwischen der Längsachse und einem
jeweiligen Stützbereich bildet.
[0029] Insbesondere bei spiralförmigen Stützberei-
chen hat sich eine gegenüber einer orthogonalen Aus-
richtung leicht geneigte Ausrichtung der Stützbereiche
als vorteilhaft erwiesen, da eine geneigte Ausrichtung bei
Belastung dazu führt, dass sich ein jeweiliger Stützbe-
reich axial dehnt, so dass eine ungewünschte, bspw.
kantige Verformung der Transport‑ und Aufrollhilfe ver-
mieden wird.
[0030] In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass der erste runde Stützbereich und/oder der zweite
runde Stützbereich in einem Griffabschnitt enden, der
innerhalb des ersten Randbereichs des ersten runden
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Stützbereichs und/oder innerhalb des zweiten Randbe-
reichs des zweiten runden Stützbereichs liegt. Mittels
eines Griffabschnitts, der bspw. gerade innerhalb eines
Randbereichs eines Stützbereichs verläuft, kann die
Transport‑ und Aufrollhilfe leicht angehoben und trans-
portiert werden. Weiterhin kann an einem solchen Griff-
abschnitt eine Markierung, wie bspw. ein Etikett, insbe-
sondere ein QR-Codeetikett angebracht werden, um
bspw. die Transport‑ und Aufrollhilfe und/oder eine an
der Transportund Aufrollhilfe angeordnete Beweh-
rungsstahlstabmatte zu identifizieren. Diese Anordnung
des Identifikationsmittels ist bevorzugt. Optional kann
der Griffabschnitt zumindest bereichsweise flachge-
presst sein, so dass bspw. eine dauerhafte Markierung
in den Griffabschnitt eingeschlagen werden kann.
[0031] In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass ein axialer Abstand zwischen dem ersten runden
Stützbereich und dem zweiten runden Stützbereich min-
destens so groß ausgebildet ist, dass zwischen dem
ersten runden Stützbereich und dem zweiten runden
Stützbereich jeweilige Stützbereiche einer weiteren
Transport‑ und Aufrollhilfe derart aufnehmbar sind, dass
eine Vielzahl Transport‑ und Aufrollhilfen ineinander sta-
pelbar sind. Durch stapelbare Transport‑ und Aufrollhil-
fen können viele Transport‑ und Aufrollhilfen platzspa-
rend gelagert werden.
[0032] In einem zweiten Aspekt betrifft die vorgestellte
Erfindung ein Verfahren zum Aufrollen und Transportie-
ren einer einachsigen Bewehrungsstahlstabmatte. Das
Verfahren umfasst einen Anordnungsschritt, bei dem
mindestens eine mögliche Ausgestaltung der erfin-
dungsgemäßen Transport‑ und Aufrollhilfe derart über
einen Bewehrungsstahlstab einer einachsigen Beweh-
rungsstahlstabmatte geschoben wird, dass der Beweh-
rungsstahlstab in jeweiligen Klemmbereichen der min-
destens einen Transport‑ und Aufrollhilfe reversibel ein-
geklemmt wird. Weiterhin umfasst das Verfahren einen
Aufrollschritt, bei dem die einachsige Bewehrungsstahls-
tabmatte um die mindestens eine Transport‑ und Aufroll-
hilfe herum aufgewickelt wird, um sie transportfähig zu
machen. Die vorgestellte Transport‑und Aufrollhilfe dient
insbesondere zur Durchführung des vorgestellten Ver-
fahrens zum Aufrollen und Transportieren einer einach-
sigen Bewehrungsstahlstabmatte.
[0033] In Ausgestaltung des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens ist vorgesehen, dass bei dem Anordnungsschritt
die mindestens eine Transport‑ und Aufrollhilfe in eine
Maschine zur Herstellung der Bewehrungsstahlstabmat-
te eingebracht wird, so dass während eines Herstel-
lungsprozesses zum Herstellen der Bewehrungsstahls-
tabmatte die Bewehrungsstahlstabmatte in einem konti-
nuierlichen Prozess um die mindestens eine Transport-
und Aufrollhilfe herumgewickelt wird.
[0034] Die vorgestellte Transport‑ und Aufrollhilfe er-
möglicht ein schnelles und einfaches Anordnen der
Transport‑ und Aufrollhilfe an einer Bewehrungsstahls-
tabmatte, so dass die Transport‑und Aufrollhilfewährend
eines Herstellungsprozesses, insbesondere mit einer,

wenn überhaupt nur sehr kurzen Unterbrechung des
Herstellungsprozesses, in eine Maschine zur Herstel-
lung der Bewehrungsstahlstabmatte eingebracht wer-
den kann. Entsprechend wird durch die Transport‑ und
Aufrollhilfe bzw. das erfindungsgemäße Verfahren zum
Transport einer Bewehrungsstahlstabmatte ein weites-
tgehend kontinuierlicher Herstellungsprozess für Be-
wehrungsstahlstabmatten ermöglicht.
[0035] In einem dritten Aspekt betrifft die Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung der Transport‑und Aufrollhilfe.
Dieses Verfahren umfasst einen Biegeprozess, bei dem
in einem ersten Biegeschritt aus einem Metallstück ein
erster runder Stützbereich geformt wird. In einem zwei-
ten Biegeschritt wird an einem Ende des ersten runden
Stützbereichs ein erster gerader Teil eines Verbindungs-
bereichs geformt, wobei der erste gerade Teil beabstan-
det von dem ersten Stützbereich geformt wird, so dass
zwischen dem ersten Stützbereich und dem ersten ge-
raden Teil ein erster Klemmbereich zum reversiblen Ein-
klemmen eines Bewehrungsstahlstabs einer Beweh-
rungsstahlstabmatte entsteht. In einem dritten Biege-
schritt wird ein zweiter runder Stützbereich geformt. In
einem vierten Biegeschritt wird an einem Ende des zwei-
ten Stützbereichs ein zweiter gerader Teil des Verbin-
dungbereichs geformt, wobei der zweite gerade Teil be-
abstandet von dem zweiten Stützbereich geformt wird,
so dass zwischen dem zweiten Stützbereich und dem
zweiten geraden Teil ein zweiter Klemmbereich zum re-
versiblen Einklemmen eines Bewehrungsstahlstabs ei-
ner Bewehrungsstahlstabmatte entsteht, wobei der erste
gerade Teil und der zweite gerade Teil durch eine Längs-
achse voneinander beabstandet sind, die zu einer den
ersten Randbereich und den zweiten Randbereich ver-
bindenden Gerade parallelverschoben ist.
[0036] Die Transport‑ und Aufrollhilfe wird insbeson-
dere aus einem einzelnen Stück Metall gebogen und die
Längsachse durch Biegen eines Endes des ersten Teils
und eines Endes des zweiten Teils bereitgestellt. Alter-
nativ wird die Transport‑ und Aufrollhilfe aus mehreren
Stücken Metall zusammengesetzt und die Längsachse
wird durch Verbinden eines geraden Metallstücks mit
dem Ende des ersten Teils und dem Ende des zweiten
Teils gebildet.
[0037] Die verschiedenen Schritte des erfindungsge-
mäßen Herstellungsverfahrens können in der voranste-
hend dargelegten Reihenfolge oder jeder anderen tech-
nisch geeigneten Reihenfolge ausgeführt werden.
[0038] In einem vierten Aspekt betrifft die vorgestellte
Erfindung ein System aus einer einachsigen Beweh-
rungsstahlstabmatte aufweisend eine Vielzahl von Be-
wehrungsstahlstäben und einer Transport‑ und Aufroll-
hilfe wie zuvor beschrieben.
[0039] Die Erfindung wird in einer bevorzugten Aus-
führungsform unter Bezugnahme auf die beigefügten
Zeichnungen beispielhaft beschrieben, wobei weitere
vorteilhafte Einzelheiten den Figuren der Zeichnungen
zu entnehmen sind. Insbesondere können der zweite
Biegeschritt und der dritte Biegeschritt unabhängig von-
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einander bzw. zeitlich entkoppelt durchgeführt werden,
wenn die Transport‑ und Aufrollhilfe aus mehreren Stü-
cken Metall zusammengesetzt wird.
[0040] Die Figuren der Zeichnung zeigen im Einzel-
nen:

Fig. 1: eine perspektivische Ansicht einer möglichen
Ausgestaltung der erfindungsgemäßen
Transport‑ und Aufrollhilfe,

Fig. 2: eine Seitenansicht der Transport‑ und Aufroll-
hilfe gemäß Fig. 1,

Fig. 3: eine Frontalansicht der Transport‑ und Aufroll-
hilfe gemäß Fig. 1,

Fig. 4: eine mögliche Ausgestaltung des erfindungs-
gemäßen Verfahrens zum Aufrollen und
Transportieren einer Bewehrungsstahlstab-
matte,

Fig. 5: eine mögliche Ausgestaltung des erfindungs-
gemäßen Herstellungsverfahrens und

Fig. 6: eine mögliche Ausgestaltung der erfindungs-
gemäßen Bewehrungsstahlstabmatte.

[0041] In Fig. 1 ist eine Transport‑ und Aufrollhilfe 100
dargestellt. Diese besteht vorliegend aus einem einzigen
Metallstück und umfasst einen ersten runden Stützbe-
reich 101 mit einem ersten Randbereich 103, einen zwei-
ten runden Stützbereich 105 mit einem zweiten Rand-
bereich 107 und einen Verbindungsbereich 109.
[0042] Der erste Stützbereich 101 und der zweite
Stützbereich 105 sind entlang einer Längsachse 111
voneinander beabstandet. Die Längsachse 111 verläuft
parallelverschoben zu einer zwischen einem Mittelpunkt
des ersten Randbereichs 103 und einem Mittelpunkt des
zweiten Randbereichs 107 verlaufenden Geraden 113.
[0043] Der Verbindungsbereich 109 bildet zusammen
mit dem ersten Stützbereich 101 einen ersten Klemmbe-
reich 115. Wie in Fig. 1 erkennbar, ist der erste Klemmbe-
reich 115 in der in Fig. 1 dargestellten Perspektive nach
unten durch den Verbindungsbereich 109 und nach oben
durch den ersten Stützbereich 101 begrenzt. Analog
bildet der Verbindungsbereich 109 mit dem zweiten
Stützbereich 105 einen zweiten Klemmbereich 117,
der in Fig. 1 nach unten durch den Verbindungsbereich
105 und nach oben durch den zweiten Stützbereich 105
begrenzt ist, so dass der erste Klemmbereich 115 und der
zweite Klemmbereich 117 zusammen eine Aufnahme
119 bilden, in der ein Bewehrungsstahlstab einer Beweh-
rungsstahlstabmatte reversibel einklemmbar ist. Ein
Pfeil P stellt dabei die Bewegungsrichtung der Aufrollhilfe
100 zu einem nicht dargestellten Bewährungsstahlstab
während des Klemm‑ und des Lösevorganges dar, eine
strichpunktierte Linie L deutet die Lage des Beweh-
rungsstahlstabes in geklemmtem Zustand an. In Fig. 1

ist gut erkennbar, dass der erste Stützbereich 101 und
der zweite Stützbereich 105 durch den Verbindungsbe-
reich 109 beabstandet sind, der vorliegend beispielhaft in
einer U-Form ausgestaltet ist.
[0044] Der Abstand zwischen dem Verbindungsbe-
reich 109 und dem ersten Stützbereich 101 bzw. dem
zweiten Stützbereich 105 ist bspw. derart gewählt, dass
dieser einem Durchmesser eines Bewehrungsstahlstabs
entspricht, so dass der Bewehrungsstahlstab in einer
nicht belasteten Ruhestellung der Transport‑ und Auf-
rollhilfe 100 leicht in die Aufnahme 119 einbringbar ist.
[0045] Bei einer Beaufschlagung der Transport‑ und
Aufrollhilfe 100 mit Gewicht durch bspw. über der Trans-
port‑ und Aufrollhilfe 100 angeordnete Bewehrungss-
tahlstabrollen, bewegen sich der erste Stützbereich
101 und der zweite Stützbereich 105 in Richtung des
Verbindungsbereichs 109 und klemmen einen zwischen
den Stützbereichen 101 und 105 angeordneten Beweh-
rungsstahlstab fest, indem die auf die Transport‑ und
Aufrollhilfe 100 wirkende Gewichtskraft zumindest teil-
weise auf den Bewehrungsstahlstab übertragen wird.
Dabei wirkt der Bewehrungsstahlstab stabilisierend auf
die Transport- und Aufrollhilfe 100, wenn diese mit Ge-
wicht belastet wird, da der Bewehrungsstahlstab eine
Bewegung des ersten Stützbereichs 101 und des zwei-
ten Stützbereich 105 in Richtung des Verbindungsbe-
reichs 109 nur bedingt zulässt.
[0046] In Fig. 2 ist gut erkennbar, dass der erste Stütz-
bereich 101 und der zweite Stützbereich 105 spiralförmig
ausgestaltet sind, so dass diese sich entlang bzw. paral-
lel zu der Längsachse 111 längen, wenn diese mit Ge-
wicht beaufschlagt werden. Dabei behalten die Stütz-
bereiche 101 und 105 im Wesentlichen ihre runde Form,
so dass eine Verformung einer auf die Transport‑ und
Aufrollhilfe 100 aufgewickelten Bewehrungsstahlstab-
matte, bei der es zu einer Eckenbildung bzw. Kanten-
bildung kommt, die ein einfaches Ausrollen bzw. Abrollen
der Bewehrungsstahlstabmatte behindern, vermieden
wird. Diese Spiralform hat zusätzlich den Vorteil, dass
die aufgerollten Bewehrungsstahlstäbe über einen noch
größeren Bereich ihrer axialen Länge gestützt sind, als
sie es ohne spiralform aufgrund des axialen Abstandes
der beiden Stützbereiche zueinander schon wären. Auf
der rechten Seite von Fig. 2 ist dabei ein Umfangswinkel
des Stützbereiches 101 von rund 450° vorgesehen, auf
der linken Seite einer von 720° für den Stützbereich 105.
[0047] In Fig. 3 ist gut erkennbar, dass der zweite
Stützbereich 105 einen Griffabschnitt 301 aufweist, der
gerade innerhalb des zweiten Randbereichs 107 des
zweiten Stützbereichs 105 verläuft. Der gerade Griffab-
schnitt 301 eignet sich zum Tragen der Transport‑ und
Aufrollhilfe 100 und/oder zum Anordnen von Etiketten,
wie bspw. QR-Etiketten. Fig. 3 zeigt ebenfalls den zwei-
ten Klemmbereich 117, der von zweitem Stützbereich
105 und Verbindungsbereich 109 gebildet und begrenzt
ist. Dieser erstreckt sich in einem Umfangswinkel des
Stützbereiches 105 von maximal 45°.
[0048] In Fig. 4 ist ein Verfahren 400 zum Aufrollen von
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Bewehrungsstahlstabmatten dargestellt. Dem Verfahren
voraus geht eine Fertigung eines Anfanges einer ein-
achsigen Bewehrungstahlstabmatte in einem Mattenfer-
tiger, bei der einige wenige Bewehrungsstahlstäbe be-
reits mit einer Mehrzahl an sie verbindenden und von-
einander parallel beabstandeten Metallbändern oder
Drähten verbunden wurden. Das Verfahren 400 umfasst
einen Anordnungsschritt 401, bei dem eine Anzahl
Transport‑ und Aufrollhilfen, wie bspw. eine Anzahl
Transport‑und Aufrollhilfen 100 gemäß Fig. 1, über einen
Bewehrungsstahlstab einer einachsigen Bewehrungss-
tahlstabmatte geschoben werden, so dass dieser in den
jeweiligen Klemmbereichen der verwendeten Transport‑
und Aufrollhilfen reversibel eingeklemmt wird. Weiterhin
umfasst das Transportverfahren 400 einen Aufrollschritt
403, bei dem die Bewehrungsstahlstabmatte um die An-
zahl Transport‑ und Aufrollhilfen 100 herum aufgewickelt
wird, um einen möglichst beschädigungsfreien Transport
der aufgerollten Bewehrungsstahlstabmatte zu ermögli-
chen.
[0049] In Fig. 5 ist ein Herstellungsverfahren 500 zur
Herstellung einer Transportund Aufrollhilfe, wie bspw.
der Transport‑ und Aufrollhilfe 100, für einen Transport
von Bewehrungsstahlstabmatten dargestellt. Das Her-
stellungsverfahren 500 umfasst einen Biegeprozess
501, bei dem mindestens ein Metallstück gebogen wird.
In einem ersten Biegeschritt 503 des Biegeprozesses
501 wird aus einem Metallstück ein erster runder Stütz-
bereich geformt. In einem zweiten Biegeschritt 505 des
Biegeprozesses 501 wird an einem Ende des ersten
runden Stützbereichs ein erster gerader Teil eines Ver-
bindungsbereichs geformt, wobei der erste gerade Teil
beabstandet von dem ersten Stützbereich geformt wird,
so dass zwischen dem ersten Stützbereich und dem
ersten geraden Teil ein erster Klemmbereich zum rever-
siblen Einklemmen eines Bewehrungsstahlstabs einer
Bewehrungsstahlstabmatte entsteht. In einem dritten
Biegeschritt 507 wird ein zweiter runder Stützbereich
geformt. In einem vierten Biegeschritt 509 wird an einem
Ende des zweiten Stützbereichs ein zweiter gerader Teil
des Verbindungbereichs geformt, wobei der zweite ge-
rade Teil beabstandet von dem zweiten Stützbereich
geformt wird, so dass zwischen dem zweiten Stützbe-
reich und dem zweiten geraden Teil ein zweiter Klemm-
bereich zum reversiblen Einklemmen eines Beweh-
rungsstahlstabs einer Bewehrungsstahlstabmatte ent-
steht, wobei der erste gerade Teil und der zweite gerade
Teil durch eine Längsachse voneinander beabstandet
sind, die zu einer den ersten Randbereich und den zwei-
ten Randbereich verbindenden Gerade parallelverscho-
ben ist.
[0050] Der Biegeprozess 501 kann mit einem einzel-
nen Stück Metall durchgeführt werden, so dass die
Längsachse durch Biegen eines Endes des ersten Teils
und eines Endes des zweiten Teils bereitgestellt wird.
Alternativ kann das Herstellungsverfahren einen Verbin-
dungsschritt 511 umfassen, so dass die Transport‑ und
Aufrollhilfe aus mehreren Stücken Metall zusammenge-

setzt wird und die Längsachse durch Verbinden, insbe-
sondere Verschweißen eines geraden Metallstücks mit
dem Ende des ersten Teils und dem Ende des zweiten
Teils gebildet wird.
[0051] In Fig. 6 ist eine Bewehrungsstahlstabmatte
600 dargestellt. Die Bewehrungsstahlstabmatte 600 um-
fasst eine Vielzahl Bewehrungsstahlstäbe 601 und eine
Transport‑ und Aufrollhilfe, wie bspw. die Transport‑ und
Aufrollhilfe 100 gemäß Fig. 1.

Bezugszeichenliste

[0052]

100 Transport‑ und Aufrollhilfe
101 erster runder Stützbereich
103 erster Randbereich
105 zweiter runder Stützbereich
107 zweiter Randbereich
109 Verbindungsbereich
111 Längsachse
113 Gerade
115 erster Klemmbereich
117 zweiter Klemmbereich
119 Aufnahme
301 Griffabschnitt
400 Verfahren
401 Anordnungsschritt
403 Aufrollschritt
500 Herstellungsverfahren
501 Biegeprozess
503 erster Biegeschritt
505 zweiter Biegeschritt
507 dritter Biegeschritt
509 vierter Biegeschritt
511 Verbindungsschritt
600 Bewehrungsstahlstabmatte
601 Bewehrungsstahlstab

Patentansprüche

1. Transport‑ und Aufrollhilfe (100) für einachsige

Bewehrungsstahlstabmatten, umfassend:

- einen ersten runden Stützbereich (101),
- einen zweiten runden Stützbereich (105),
- einen Verbindungsbereich (109), der zwi-
schen dem ersten Stützbereich (101) und
dem zweiten Stützbereich (105) angeord-
net ist und diese axial beabstandet,

wobei der erste runde Stützbereich (101) einen
ersten Randbereich (103) aufweist, wobei der
zweite runde Stützbereich (105) einen zweiten
Randbereich (107) aufweist,
wobei eine Längsachse (111) des Verbindungs-
bereichs (109) zu einer den ersten Randbereich
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(103) und den zweiten Randbereich (107) ver-
bindenden Gerade (113) parallelverschoben ist,
wobei der Verbindungsbereich (109) mit dem
ersten Stützbereich (101) einen ersten Klemm-
bereich (115) bildet, der durch den Verbindungs-
bereich (109) und durch den ersten Stützbe-
reich (101) begrenzt ist,
wobei der Verbindungsbereich (109) mit dem
zweiten Stützbereich (105) einen zweiten
Klemmbereich (117) bildet, der durch den Ver-
bindungsbereich (109) und durch den zweiten
Stützbereich (105) begrenzt ist,
so dass der erste Klemmbereich (115) und der
zweite Klemmbereich (117) zusammen eine
Aufnahme (119) bilden, in der ein Bewehrungss-
tahlstab einer einachsigen Bewehrungsstahls-
tabmatte reversibel einklemmbar ist.

2. Transport‑ und Aufrollhilfe (100) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Verbindungs-
bereich (109) an seinem ersten Ende in einem ersten
Bogen in den ersten Stützbereich (101) übergeht
und der Verbindungsbereich (109) an seinem zwei-
ten Ende in einem zweiten Bogen in den zweiten
Stützbereich (105) übergeht,

wobei der erste Bogen den ersten Klemmbe-
reich (115) weggewandt von dem Verbindungs-
bereich (109) begrenzt, und der erste Klemmbe-
reich (115) auf einer dem ersten Bogen gegen-
überliegenden Seite zum Einbringen eines Be-
wehrungsstahlstabs zugänglich ist, und
wobei der zweite Bogen den zweiten Klemmbe-
reich (117) weggewandt von dem Verbindungs-
bereich (109) begrenzt, und der zweite Klemm-
bereich (117) auf einer dem zweiten Bogen ge-
genüberliegenden Seite zum Einbringen eines
Bewehrungsstahlstabs zugänglich ist.

3. Transport‑ und Aufrollhilfe (100) nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
port‑und Aufrollhilfe (100) einstückig ausgebildet ist.

4. Transport‑ und Aufrollhilfe (100) nach Anspruch 1
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Ver-
bindungsbereich (109) U-förmig mit einer Basis, ei-
nem ersten Schenkel und einem zweiten Schenkel
ausgebildet ist,

wobei die Basis die Längsachse (111) umfasst,
wobei der erste Schenkel und der zweite Schen-
kel einander gegenüberliegen,
wobei der erste Schenkel in einem ersten Bogen
in den ersten Stützbereich (101) übergeht und
der zweite Schenkel an seinem zweiten Ende in
einem zweiten Bogen in den zweiten Stützbe-
reich (105) übergeht,
wobei der erste Bogen den ersten Klemmbe-

reich (115) weggewandt von dem Verbindungs-
bereich (109) begrenzt, und der erste Klemmbe-
reich (115) auf einer dem ersten Bogen gegen-
überliegenden Seite zum Einbringen eines Be-
wehrungsstahlstabs zugänglich ist, und
wobei der zweite Bogen den zweiten Klemmbe-
reich (117) weggewandt von dem Verbindungs-
bereich begrenzt, und der zweite Klemmbereich
(117) auf einer dem zweiten Bogen gegenüber-
liegenden Seite zum Einbringen eines Beweh-
rungsstahlstabs zugänglich ist.

5. Transport‑ und Aufrollhilfe (100) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste runde Stützbereich (101)
und/oder der zweite runde Stützbereich (105) zu-
mindest teilweise spiralförmig und/oder kreisförmig
und/oder elliptisch sind und einen an einem jeweili-
gen Übergang zu dem Verbindungsbereich (109)
beginnenden Umfangswinkel von mindestens
360°, bevorzugt von mindestens 540°, ganz beson-
ders bevorzugt von 720° aufweisen.

6. Transport‑ und Aufrollhilfe (100) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste und/oder
der zweite Klemmbereich (115, 117) in einem an
einem jeweiligen Übergang zu dem Verbindungsbe-
reich beginnenden Umfangswinkelbereich von 0°
bis maximal 45°, vorzugsweise maximal 30°, ver-
laufen.

7. Transport‑ und Aufrollhilfe (100) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste runde Stützbereich (101)
und/oder der zweite runde Stützbereich (105) in
einem Griffabschnitt (301) enden, der innerhalb
des ersten Randbereichs (103) des ersten runden
Stützbereichs (101) und/oder innerhalb des zweiten
Randbereichs (107) des zweiten runden Stützbe-
reichs (105) liegt.

8. Transport‑ und Aufrollhilfe (100) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein axialer Abstand zwischen dem
ersten runden Stützbereich (101) und dem zweiten
runden Stützbereich (105) mindestens so groß aus-
gebildet ist, dass zwischen dem ersten runden Stütz-
bereich (101) und dem zweiten runden Stützbereich
(105) jeweilige Stützbereiche einer weiteren Trans-
port‑ und Aufrollhilfe derart aufnehmbar sind, dass
eine Vielzahl Transport‑ und Aufrollhilfen ineinander
stapelbar sind.

9. Verfahren (400) zum Aufrollen und Transportieren
einer einachsigen Bewehrungsstahlstabmatte, wo-
bei das Verfahren (400) umfasst:

- einen Anordnungsschritt (401), bei dem min-
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destens eine Transportund Aufrollhilfe (100) ge-
mäß einem der vorherigen Ansprüche derart
über einen Bewehrungsstahlstab einer einach-
sigen Bewehrungsstahlstabmatte geschoben
wird, dass dieser in jeweiligen Klemmbereichen
(115, 117) der mindestens einen Transport‑ und
Aufrollhilfe (100) reversibel eingeklemmt wird,
- einen Aufrollschritt (403), bei dem die einach-
sige Bewehrungsstahlstabmatte um die min-
destens eine Transport‑ und Aufrollhilfe (100)
herum aufgewickelt wird, um sie transportfähig
zu machen.

10. Verfahren (400) nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei dem Anordnungsschritt
(401) die mindestens eine Transport‑und Aufrollhilfe
(100) in eine Maschine zur Herstellung der Beweh-
rungsstahlstabmatte eingebracht wird, so dass wäh-
rend eines Herstellungsprozesses zum Herstellen
der Bewehrungsstahlstabmatte die Bewehrungss-
tahlstabmatte in einem kontinuierlichen Prozess
um die mindestens eine Transport- und Aufrollhilfe
(100) herumgewickelt wird.

11. Herstellungsverfahren (500) zur Herstellung einer
Transport‑ und Aufrollhilfe (100), umfassend einen
Biegeprozess (501), bei dem in einem ersten Bie-
geschritt (503) aus einem Metallstück ein erster
runder Stützbereich (101) geformt wird, wobei in
einem zweiten Biegeschritt (505) an einem Ende
des ersten runden Stützbereichs (101) ein erster
gerader Teil eines Verbindungsbereichs (109) ge-
formt wird, wobei der erste gerade Teil beabstandet
von dem ersten Stützbereich (101) geformt wird, so
dass zwischen dem ersten Stützbereich (101) und
dem ersten geraden Teil ein erster Klemmbereich
(115) zum reversiblen Einklemmen eines Beweh-
rungsstahlstabs einer Bewehrungsstahlstabmatte
entsteht, wobei in einem dritten Biegeschritt (507)
ein zweiter runder Stützbereich (105) geformt wird,
wobei in einem vierten Biegeschritt (509) an einem
Ende des zweiten Stützbereichs (105) ein zweiter
gerader Teil des Verbindungbereichs (109) geformt
wird, wobei der zweite gerade Teil beabstandet von
dem zweiten Stützbereich (105) geformt wird, so
dass zwischen dem zweiten Stützbereich (105)
und dem zweiten geraden Teil ein zweiter Klemmbe-
reich (117) zum reversiblen Einklemmen eines Be-
wehrungsstahlstabs einer Bewehrungsstahlstab-
matte entsteht, wobei der erste gerade Teil und
der zweite gerade Teil des Verbindungsbereichs
(109) durch eine Längsachse (111) voneinander be-
abstandet sind, die zu einer einen ersten Randbe-
reich (103) des ersten Stützbereichs (103) und einen
zweiten Randbereich (107) des zweiten Stützbe-
reichs (105) verbindenden Gerade (113) parallelver-
schoben ist, und wobei die Transport- und Aufroll-
hilfe (100) aus einem einzelnen Stück Metall gebo-

gen wird und die Längsachse (111) durch Biegen
eines Endes des ersten Teils und eines Endes des
zweiten Teils bereitgestellt wird, oder die Transport-
und Aufrollhilfe (100) aus mehreren Stücken Metall
zusammengesetzt wird und die Längsachse (111)
durch Verbinden eines geraden Metallstücks mit
dem Ende des ersten Teils und dem Ende des zwei-
ten Teils gebildet wird.

12. System aus einer einachsigen Bewehrungsstahls-
tabmatte (600) umfassend eine Vielzahl Beweh-
rungsstahlstäbe (601) und einer Transport‑ und Auf-
rollhilfe (100) nach einem der Ansprüche 1 bis 8.

Claims

1. Transport and rolling-up aid (100) for uniaxial reinfor-
cing steel bar mats, comprising:

- a first round support area (101),
- a second round support area (105),
- a connecting region (109) arranged between
the first support region (101) and the second
support region (105) and axially spacing them
apart,
wherein the first round support region (101) has
a first edge region (103), wherein the second
round support region (105) has a second edge
region (107),
wherein a longitudinal axis (111) of the connect-
ing region (109) is displaced parallel to a straight
line (113) connecting the first edge region (103)
and the second edge region (107),
wherein the connecting region (109) forms with
the first support region (101) a first clamping
region (115), which is bounded by the connect-
ing region (109) and by the first support region
(101),
wherein the connecting region (109) forms with
the second support region (105) a second
clamping region (117), which is bounded by
the connecting region (109) and by the second
support region (105),
so that the first clamping area (115) and the
second clamping area (117) together form a
receptacle (119) in which a reinforcing steel
bar of a uniaxial reinforcing steel bar mat can
be reversibly clamped.

2. Transport and rolling-up aid (100) according to claim
1, characterized that the connecting region (109)
merges at its first end in a first arc into the first support
region (101) and the connecting region (109) merges
at its second end in a second arc into the second
support region (105),

wherein the first bend defines the first clamping
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region (115) facing away from the connecting
region (109), and the first clamping region (115)
is accessible on a side opposite the first bend for
insertion of a reinforcing steel bar, and
wherein the second bend defines the second
clamping region (117) facing away from the
connecting region (109), and the second clamp-
ing region (117) is accessible on a side opposite
the second bend for insertion of a reinforcing
steel bar.

3. Transport and rolling-up aid (100) according to claim
1 or 2, characterized in that the transport and roll-
ing-up aid (100) is designed in one piece.

4. Transport and rolling-up aid (100) according to claim
1 or 3, characterized in that the connecting region
(109) is U-shaped with a base, a first leg and a
second leg,

wherein the base comprises the longitudinal
axis (111),
where the first leg and the second leg are oppo-
site each other,
wherein the first leg merges into the first support
region (101) in a first arc and the second leg
merges into the second support region (105) at
its second end in a second arc,
wherein the first bend defines the first clamping
region (115) facing away from the connecting
region (109), and the first clamping region (115)
is accessible on a side opposite the first bend for
insertion of a reinforcing steel bar, and
wherein the second bend defines the second
clamping region (117) facing away from the
connecting region, and the second clamping
region (117) is accessible on a side opposite
the second bend for insertion of a reinforcing
steel bar.

5. Transport and rolling-up aid (100) according to one of
the preceding claims, characterized in that the first
round support region (101) and/or the second round
support region (105) are at least partially spiral an-
d/or circular and/or elliptical and have a circumfer-
ential angle of at least 360°, preferably of at least
540°, very particularly preferably of 720°, beginning
at a respective transition to the connecting region
(109).

6. Transport and rolling-up aid (100) according to claim
5, characterized in that the first and/or the second
clamping region (115, 117) extend in a circumferen-
tial angle range of 0° to a maximum of 45°, preferably
a maximum of 30°, beginning at a respective transi-
tion to the connecting region.

7. Transport and rolling-up aid (100) according to one of

the preceding claims, characterized in that the first
round support region (101) and/or the second round
support region (105) end in a handle section (301)
which lies within the first edge region (103) of the first
round support region (101) and/or within the second
edge region (107) of the second round support re-
gion (105).

8. Transport and rolling-up aid (100) according to one of
the preceding claims, characterized in that an axial
distance between the first round support region (101)
and the second round support region (105) is de-
signed to be at least so large that respective support
regions of a further transport and rolling-up aid can
be accommodated between the first round support
region (101) and the second round support region
(105) in such a way that a plurality of transport and
rolling-up aids can be stacked one inside the other.

9. A method (400) of rolling-up and transporting a uni-
axial reinforcing steel bar mesh, the method (400)
comprising:

- an arranging step (401), in which at least one
transport and rolling-up aid (100) according to
one of the preceding claims is pushed over a
reinforcing steel bar of a uniaxial reinforcing
steel bar mat in such a way that the latter is
reversibly clamped in respective clamping re-
gions (115, 117) of the at least one transport and
rolling-up aid (100),
- a rolling-up step (403), in which the uniaxial
reinforcing steel bar mesh is wound around the
at least one transport and rolling-up aid (100) in
order to make it transportable.

10. Method (400) according to claim 9, characterized
that in the arranging step (401), the at least one
transport and rolling-up aid (100) is introduced into
a machine for manufacturing the reinforcing steel bar
mesh, so that during a manufacturing process for
manufacturing the reinforcing steel bar mesh, the
reinforcing steel bar mesh is wound around the at
least one transport and rolling-up aid (100) in a
continuous process.

11. A manufacturing method (500) for manufacturing a
transportation and rolling-up aid (100), comprising a
bending process (501) in which in a first bending step
(503) a first round support portion (101) is formed
from a piece of metal, wherein in a second bending
step (505) a first straight portion of a connecting
portion (109) is formed at one end of the first round
support portion (101), the first straight portion being
formed spaced apart from the first support portion
(101), so that a first clamping region (115) for rever-
sibly clamping a reinforcing steel bar of a reinforcing
steel bar mesh is formed between the first support
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region (101) and the first straight part, wherein a
second round support region (105) is formed in a
third bending step (507), wherein a second straight
part of the connecting region (109) is formed in a
fourth bending step (509) at one end of the second
support region (105), wherein the second straight
part is formed at a distance from the second support
region (105), so that a second clamping region (117)
for reversibly clamping a reinforcing steel bar of a
reinforcing steel bar mesh is formed between the
second support region (105) and the second straight
part, the first straight part and the second straight
part of the connecting region (109) being spaced
apart from one another by a longitudinal axis (111)
which is displaced parallel to a straight line (113)
connecting a first edge region (103) of the first sup-
port region (103) and a second edge region (107) of
the second support region (105), and wherein the
transportation and rolling-up aid (100) is bent from a
single piece of metal and the longitudinal axis (111) is
provided by bending an end of the first part and an
end of the second part, or the transportation and
rolling-up aid (100) is assembled from a plurality of
pieces of metal and the longitudinal axis (111) is
formed by connecting a straight piece of metal to
the end of the first part and the end of the second part.

12. Uniaxial reinforcing steel bar mesh (600) comprising
a plurality of reinforcing steel bars (601) and a trans-
port and rolling-up aid (100) according to one of
claims 1 to 8.

Revendications

1. Aide au transport et à l’enroulement (100) pour des
treillis d’armature en acier à un axe, comprenant :

- une première zone de support circulaire (101),
- une deuxième zone de support circulaire (105),
- une partie de connexion (109) disposée entre
la première partie de support (101) et la seconde
partie de support (105) et espacée axialement
de celles-ci,
dans lequel la première partie de support circu-
laire (101) comprend une première partie de
bord (103), dans lequel la deuxième partie de
support circulaire (105) comprend une deu-
xième partie de bord (107),
dans lequel un axe longitudinal (111) de la partie
de connexion (109) est décalé parallèlement à
une ligne droite (113) reliant la première partie
de bord (103) et la seconde partie de bord (107),
dans lequel la partie de liaison (109) forme avec
la première partie de support (101) une première
zone de serrage (115) délimitée par la partie de
liaison (109) et par la première partie de support
(101),

dans lequel la partie de liaison (109) forme avec
la seconde partie de support (105) une seconde
partie de serrage (117) qui est délimitée par la
partie de liaison (109) et par la seconde partie de
support (105),
de sorte que la première zone de serrage (115)
et la deuxième zone de serrage (117) forment
ensemble un logement (119) dans lequel une
barre d’acier d’armature d’un treillis de barres
d’acier d’armature à un axe peut être serrée de
manière réversible.

2. Aide au transport et à l’enroulement (100) selon la
revendication 1, caractérisée en ce que la zone de
liaison (109), à sa première extrémité, se raccorde à
la première zone de support (101) en formant un
premier arc et la zone de liaison (109), à sa deuxième
extrémité, se raccorde à la deuxième zone de sup-
port (105) en formant un deuxième arc,

dans lequel le premier arc délimite la première
zone de serrage (115) à l’opposé de la zone de
connexion (109), et la première zone de serrage
(115) est accessible sur un côté opposé au
premier arc pour l’insertion d’une barre d’acier
d’armature, et
dans lequel le deuxième arc délimite la deu-
xième zone de serrage (117) à l’opposé de la
zone de connexion (109), et la deuxième zone
de serrage (117) est accessible sur un côté
opposé au deuxième arc pour l’insertion d’une
barre d’acier d’armature.

3. Aide au transport et à l’enroulement (100) selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que l’aide
au transport et à l’enroulement (100) est réalisée en
une seule pièce.

4. Aide au transport et à l’enroulement (100) selon la
revendication 1 ou 3, caractérisée en ce que la
zone de liaison (109) est en forme de U avec une
base, une première branche et une deuxième bran-
che,

la base comprenant l’axe longitudinal (111),
la première branche et la deuxième branche
étant opposées l’une à l’autre,
la première branche se raccordant à la première
zone de support (101) selon un premier arc et la
deuxième branche se raccordant à la deuxième
zone de support (105) selon un deuxième arc à
sa deuxième extrémité,
dans lequel le premier arc délimite la première
zone de serrage (115) à l’opposé de la zone de
connexion (109), et la première zone de serrage
(115) est accessible sur un côté opposé au
premier arc pour l’insertion d’une barre d’acier
d’armature, et
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dans lequel le second arc délimite la seconde
zone de serrage (117) à l’opposé de la zone de
connexion, et la seconde zone de serrage (117)
est accessible sur un côté opposé au second arc
pour l’insertion d’une barre d’acier d’armature.

5. Aide au transport et à l’enroulement (100) selon l’une
des revendications précédentes, caractérisée en
ce que la première zone de support ronde (101)
et/ou la deuxième zone de support ronde (105) sont
au moins partiellement en forme de spirale et/ou
circulaires et/ou elliptiques et présentent un angle
périphérique commençant à une transition respec-
tive vers la zone de liaison (109) d’au moins 360°, de
préférence d’au moins 540°, de manière tout à fait
préférée de 720°.

6. Aide au transport et à l’enroulement (100) selon la
revendication 5, caractérisée en ce que la première
et/ou la deuxième zone de serrage (115, 117) s’é-
tendent dans une plage d’angle périphérique de 0° à
45° maximum, de préférence 30° maximum,
commençant à une transition respective vers la zone
de liaison.

7. Aide au transport et à l’enroulement (100) selon l’une
quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisée en ce que la première zone de support
circulaire (101) et/ou la deuxième zone de support
circulaire (105) se termine par une partie de préhen-
sion (301) qui se trouve à l’intérieur de la première
zone de bord (103) de la première zone de support
circulaire (101) et/ou à l’intérieur de la deuxième
zone de bord (107) de la deuxième zone de support
circulaire (105).

8. Aide au transport et à l’enroulement (100) selon l’une
des revendications précédentes, caractérisée en
ce qu’une distance axiale entre la première zone
d’appui ronde (101) et la deuxième zone d’appui
ronde (105) est réalisée au moins suffisamment
grande pour qu’entre la première zone d’appui ronde
(101) et la deuxième zone d’appui ronde (105), des
zones d’appui respectives d’une autre aide au trans-
port et à l’enroulement puissent être reçues de telle
sorte qu’une pluralité d’aides au transport et à l’en-
roulement puissent être empilées les unes dans les
autres.

9. Procédé (400) d’enroulement et de transport d’un
treillis d’armature en acier à axe unique, le procédé
(400) comprenant :

- une étape d’agencement (401) dans laquelle
au moins un auxiliaire de transport et d’enrou-
lement (100) selon l’une quelconque des reven-
dications précédentes est glissé sur une barre
d’acier d’armature d’un treillis de barres d’acier

d’armature uniaxial de telle sorte qu’elle soit
serrée de manière réversible dans des zones
de serrage respectives (115, 117) dudit au moins
un auxiliaire de transport et d’enroulement
(100),
- une étape d’enroulement (403) dans laquelle le
treillis en acier d’armature à axe unique est
enroulé autour de l’au moins un auxiliaire de
transport et d’enroulement (100) pour le rendre
transportable.

10. Procédé (400) selon la revendication 9, caractérisé
en ce que, lors de l’étape d’agencement (401), ledit
au moins un auxiliaire de transport et d’enroulement
(100) est introduit dans une machine de fabrication
du treillis d’armature en acier, de sorte que, pendant
un processus de fabrication pour fabriquer le treillis
d’armature en acier, le treillis d’armature en acier est
enroulé autour dudit au moins un auxiliaire de trans-
port et d’enroulement (100) dans un processus conti-
nu.

11. Procédé de fabrication (500) pour la fabrication
d’une aide au transport et à l’enroulement (100),
comprenant un processus de pliage (501), dans
lequel, dans une première étape de pliage (503),
une première zone de support ronde (101) est for-
mée à partir d’une pièce métallique, dans lequel,
dans une deuxième étape de pliage (505), une pre-
mière partie droite d’une zone de liaison (109) est
formée à une extrémité de la première zone de
support ronde (101), la première partie droite étant
formée à distance de la première zone de support
(101), de sorte qu’une première zone de serrage
(115) est formée entre la première zone de support
(101) et la première partie droite pour serrer de
manière réversible une barre d’acier d’armature
d’un treillis d’acier d’armatureune deuxième zone
de support circulaire (105) formée dans une troi-
sième étape de flexion (507), une deuxième partie
droite de la zone de connexion (109) étant formée
dans une quatrième étape de flexion (509) à une
extrémité de la deuxième zone de support (105), la
deuxième partie droite étant formée à distance de la
deuxième zone de support (105), de sorte qu’une
seconde zone de serrage (117) est formée entre la
seconde zone de support (105) et la seconde partie
droite pour serrer de manière réversible une barre
d’acier d’armature d’un treillis d’acier d’armature, la
première partie droite et la seconde partiedroite de la
zone de liaison (109) étant espacées l’une de l’autre
par un axe longitudinal (111) qui est décalé parallè-
lement à une droite (113) reliant une première zone
de bord (103) de la première zone de support (103) et
une seconde zone de bord (107) de la seconde zone
de support (105), et dans lequel l’auxiliaire de trans-
port et d’enroulement (100) est plié à partir d’une
seule pièce de métal et l’axe longitudinal (111) est
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fourni en pliant une extrémité de la première pièce et
une extrémité de la seconde pièce, ou l’auxiliaire de
transport et d’enroulement (100) est assemblé à
partir de plusieurs pièces de métal et l’axe longitu-
dinal (111) est formé en reliant une pièce de métal
droite à l’extrémité de la première pièce et à l’ex-
trémité de la seconde pièce.

12. Treillis de barres d’acier d’armature à axe unique
(600) comprenant une pluralité de barres d’acier
d’armature (601) et une aide au transport et à l’en-
roulement (100) selon l’une quelconque des reven-
dications 1 à 8.
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