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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Korro-
sionsschutz an Stahl-Schnittflachen von bewehrten
Gasbeton-Bauteilen, die nachtraglich beim Kiirzen
der Gasbeton-Bauteile entstanden sind, sowie ein da-
nach hergestelltes korrosionsgeschiitztes Gasbeton-
Bauteil.

Aus der DE-A 12 96 773 ist ein Verfahren zum
Korrosionsschutz an Stahl-Schnittflachen von be-
wehrten Gasbeton-Bauteilen und danach hergestell-
tes korrosionsgeschiitztes Gasbeton-Bauteil be-
kannt. Dort sind armierte Stahlbetonbalken mit
Schubsicherungsbiigeln zur Fixierung von Zugbe-
wehrungsstaben dargestellt, die an ihrem freien Ende
mit einer aus einem nicht korrodierenden Werkstoff,
vorzugsweise Kunststoff, bestehenden Verlénge-
rungshiilse versehen sind. Diese werden insbeson-
dere auf diejenigen Enden der Querstabe aufgesetzt,
die auf der Schalung aufstehen bzw. an dieser anlie-
gen, so dal das dulRere Ende der Hiilse mit einem
vorbestimmten Abstand zwischen dem
Schubsicherungsbiigel und der Oberfldche der
Schalung vor dem EingielRen des Betons fixiert wird.
Fir ein nachtragliches Anbringen an neuzugeschnit-
tenen Gasbeton-Bauteilen sind die beschriebenen
Hiilsen nicht geeignet.

Es ist bekannt, da bei der Herstellung von Gas-
beton-Platten diese werkseitig geschnitten werden
kénnen. Dies wird z. B. in den amtlichen Zulassungen
zitiert, in denen es sinngemaf heilt: Die Platten dir-
fen in Ausnahmeféllen nachtréglich durch Beauftrag-
te des Herstellwerks gekiirzt werden, wenn dadurch
die Plattentragfahigkeit, insbesondere die Endveran-
kerung gemaR DIN 4223 (Ausgabe 7/58) beschnitt
9.52, nicht beeintrachtigt wird. Ein solcher Arbeits-
gang darf nur mittels Trennscheiben durchgefiihrt
werden. Die Schnittfldchen von Stahlen sind mit ei-
nem Korrosionsschutz zu versehen.

Die gangigsten Methoden, diesen Korrosions-
schutz zu gewdbhrleisten, sind weltweit bei den mei-
sen Gasbeton-Herstellern:

1. das Aufbringen eines Korrosionsschiitz-Lak-

kes auf die Stahl-Schnittflachen,

2. das Hinterschneiden des Stahles mittels einer

Trennscheibe, anschlieRendes Aufbringen eines

Korrosionsschutz-Lackes und als dritten Arbeits-

gang das Vermdrteln der Vertiefung.

Die erste Methode hat folgende Nachteile:

a) bei feuchtem Gasbeton hélt der Lack nicht,

b) ein zufriedenstellender Korrosionsschutz ist

nur durch zweimaligen Lack-Auftrag gewabhrlei-

stet,

¢) dadurch =zeitintensiv durch einzuhaltende

Trocknungszeiten,

d) empfindlich bei Frost-Tau-Wechsel,

e) bei nachtraglicher Durchfeuchtung kann der

Rost durch die Gasbeton-Beschichtung diffun-
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dieren und Verfarbungen an der Oberflache her-

vorrufen.

Sie hat jedoch den Vorteil, daf sie sehr kosten-
glinstig ist.

Die zweite Methode hat folgende Nachteile:

a) sehr kostenintensiv,

b) sehr zeitintensiv, da drei Arbeitsgange mit

Trocknungszeit erforderlich sind,

¢) erhdhter maschineller Aufwand, da eine Trenn-

scheibe mit Absaugung notwendig ist.

Sie garantiert jedoch einen dauerhaften, ein-
wandfreien Korrosionsschutz selbst unter widrigen
Umsténden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
genannten Vorteile der herkdmmlichen Methoden
durch ein véllig neuartiges Verfahren zu erzielen oder
sogar zu Ubertreffen, chne die begleitenden Nachtei-
le der herkdmmlichen Methoden in Kauf nehmen zu
miissen. Diese Aufgabe wird durch die in den unab-
héngigen Patentanspriichen angegebenen Merkma-
le gelést. Weitere Merkmale sind in den abhéngigen
Anspriichen beschriebenen.

Die Brauchbarkeit des erfindungsgemafen Ver-
fahrens ist durch zahlreiche Versuche belegt. Dazu
wurden folgende Hiilsen verwendet.

Es wurde ein Tiefziehteil aus einer zylindrisch-
glatten Blechhiilse - einseitig geschlossen - herge-
stellt. Das Material bestand aus ST 4301, mit folgen-
den Durchmessern: Durchmesser = 15 mm, Lange =
15 mm, Wanddicke = 0,27 mm.

Es wurde eine Wandplatte A mit offenliegenden
Stahlschnittfldchen und eine erfindungsgeman kor-
rosionsgeschiitzte Wandplatte B einem Bewitte-
rungsversuch im Freien ausgesetzt. Nach einem Jahr
zeigte sich, daR die Wandplatte A an den Stahlschnitt-
flachen starke Korrosionserscheinungen aufwies,
wahrend die erfindungsgeméfe Wandplatte B ohne
jedes Anzeichen von Korrosion blieb.

Weitere Korrosionsversuche unter verschérften
Bedingungen wurden in einem 3 %igen Salzbad
durchgefiihrt. Am Plattenabschnitt C wurden die
Stahlschnittflachen mit einem Acryllack betupft, am
Plattenabschnitt B wurden die Stahlschnittfldchen
mittels der erfindungsgemaRen Hilsen verschlossen
und dann mit einer Beschichtung aus einer Kunst-
harzdispersion versehen. Nach einer Versuchsdauer
von 2 Tagen zeigte sich an der Platte C Rostansatz,
wahrend am Plattenabschnitt D auch nach Entfer-
nung der Hiilsen keine Rostansétze zu erkennen wa-
ren.

In weiteren Versuchen wurde festgestellt, dal die
Beschichtung unter folgenden Bedingungen beson-
ders korrosionsschiitzend wirkt: Auftragsmenge min-
destens 1800 g/m2 in zwei Lagen, wobei die erste La-
ge mit ca. 20 % und die zweite Lage mit max. 5 % ver-
diinnt wird. Bei der Trocknung diirfen Temperaturen
von + 5° nicht unterschritten werden. Unter diesen Be-
dingungen zeigte sich, dal auch einjahrigem ver-
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schérftem Korrosionstest kein Abplatzen und keine
Korrosionserscheinungen festgestellt werden konn-
ten. Das erfindungsgemafl hergestellte korrosions-
geschiitzte Gasbetonbauteil kann mit einem spateren
Farbanstrich versehen werden, wobei eine glattfla-
chige dulere Oberflache erzielt wird.

Als Material fir die erfindungsgemafe Hiilse wird
Edelstahl bevorzugt angewandt, weil die Steifigkeit
bei geringer Materialdicke besonders grof} ist. Die ge-
ringe Materialdicke ist erforderlich, um nach der Gas-
betonbeschichtung auch kleinste Unebenheiten auf
der Oberfléche zu vermeiden.

Die Hiilsenabmessungen wurden erfindungsge-
maR so festgelegt, dal eine feste Verankerung im
Gasbeton auch bei auen glatter Oberflache der Hiil-
se gesichert ist. Bei kurzen Hilsen besteht die Ge-
fahr, daBl die Mindesteindringtiefe fir eine feste Ver-
ankerung nicht gewahrleistet ist, wéhrend bei lange-
ren Hiilsen schon der erste Bewehrungsquerstab ei-
ner Bewehrungsmatte von der Hiilse getroffen wer-
den kann. Dann ist kein sauberes Eindriicken mehr
mdglich, sondern es kommt zu Verquetschungen und
Erhebungen auf der Schnittoberflache.

Die Grenzen fiir den Hiilsendurchmesser sind da-
durch festgelegt, dal einerseits ein einwandfreies
Gleiten lber die Bewehrungsstahle im Gasbeton er-
mdglicht werden muf und andererseits kein Verkan-
ten durch zu grofRes Spiel auf dem Bewehrungsstahl
erfolgt. Bei Hiilsendurchmessern Giber 50 mm besteht
die Gefahr, daf beim Eindriicken die Hiilse {iber das
Gasbetonbauteil herausragt und dessen Kante be-
schadigt.

Die Wandstérke der Hiilse sollte méglichst gering
sein, um keine auffélligen Erhebungen auf der Gas-
betonbeschichtung zu erhalten. Als besonders vor-
teilhaft haben sich folgende Abmessungen der Hiilse
erwiesen: Wanddicke 0,27 mm, Hiilsendurchmesser
15 mm, Hiilsenldnge 10 mm.

Auch die Haftung eines spéateren Farbanstriches,
Beschichtung oder Putzes auf der erfindungsgemag
behandelten Schnittfldichen-Oberflache ist gewéhr-
leistet, wie ebenfalls durch Versuche belegt ist.

Die Erfindung ist in den Zeichnungen dargestellt.

In Fig. 1 ist die Gasbeton-Schnittflache mit 1, die
Bewehrung mit 2 und die Bewehrungs-Schnittflache
mit 3 bezeichnet. Das aus einer Hiilse bestehende
Formteil 4 ist liber die Bewehrungs-Schnittflache 3 in
das Gasbeton-Bauteil eingedriickt.

Die Fig. 2 zeigt die in das Gasbeton-Bauteil 5 ein-
gebrachte Bewehrung 2, Giber die das Formteil 4 ge-
driickt ist. Die auf die Oberfladche aufgebrachte Be-
schichtung ist mit 6 beziffert. Der vor dem Eindriicken
der Hiilse 4 auf die Bewehrungs-Schnittflache 3 auf-
getragene Korrosionsschutz-Lack tragt das Bezugs-
zeichen 7.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Korrosionsschutz an Stahl-
Schnittflachen von bewehrten Gasbeton-Bautei-
len, die nachtréglich beim Kiirzen der Gasbeton-
Bauteile entstanden sind, dadurch gekennzeich-
net, dal ein Formteil (4), bestehend aus einer
einseitig geschlossenen Hiilse, nach dem Kiir-
zen des Gasbeton-Bauteils iiber das Beweh-
rungsstahl-Ende (3) in das Gasbeton-Bauteil (5)
eingedrickt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dall vor dem Eindriicken der Hiilse (4)
auf das nach dem Kiirzen entstandene Beweh-
rungsstahl-Ende (3) des Bewehrungsdrahtes (2)
ein korrosionsschitzender Lack (7) aufgetragen
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, daB in die Hiilse (4) eine verform-
bare, korrosionsschiitzende Masse eingebracht
wird und diese nach dem Eindriicken der Hiilse
das Bewehrungsstahl-Ende (3) versiegelt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-

spriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die Hiilse
(4) in das Gasbeton-Bauteil (5) von Hand, mit ei-
nem mechanischen Schlagwerkzeug oder mit ei-
nem Schuapparat eingedrickt wird.

5. Korrosionsgeschiitztes Gasbeton-Bauteil, be-
stehend aus einer Gasbetongrundmasse und
einzelnen, in verschiedenen Richtungen verlau-
fenden Bewehrungsdrahten, die an den nach-
traglich zwecks Kiirzen der Gasbeton-Bauteile
entstandenen Schnittflachen des Bauteils zum
Teil freiliegen, dadurch gekennzeichnet, dal an
den freigelegten Schnittflachen einseitig ge-
schlossene Hiilsen (4) nachtréglich tiber die Be-
wehrungsdrahte (2) in das Gasbeton-Bauteil (5)
eingedrickt sind.

6. Korrosionsgeschiitztes Gasbeton-Bauteil nach
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal an
den nachtraglich entstandenen Schnittflachen
(1) eine Beschichtung (6) auf die Gasbeton-
grundmasse und die nachtriglich aufgebrachten
Hiilsen (4) aufgebracht wird.

Claims

1. Process for the corrosion protection of cut steel
surfaces of reinforced aerated concrete building
components, which surfaces have been pro-
duced by the subsequent shortening of the aer-
ated concrete building components, character-
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ised in that a shaped component (4), consisting
of a sleeve closed at one end, is inserted into the
aerated concrete building component (5) over the
end (3) of the steel reinforcement after the aerat-
ed concrete building component has been short-
ened.

Process according to claim 1, characterised in
that a corrosion-protective coating (7) is applied
before the sleeve (4) is inserted over the end (3)
of the steel reinforcing wire (2), which end was
produced by the shortening.

Process according to claim 1 or 2, characterised
in that a deformable, corrosion-protective com-
pound is introduced into the sleeve (4) and this
seals the end (3) of the steel reinforcement once
the sleeve has been inserted.

Process according to one of the preceding
claims, characterised in that the sleeve (4) is in-
serted into the aerated concrete building compo-
nent (5) by hand, with a mechanical striking tool
or with a gun.

Corrosion-protected aerated concrete building
component consisting of an aerated concrete ma-
trix and individual reinforcing wires running in va-
rious directions, which wires are partially ex-
posed on the cut surfaces of the building compo-
nent which were produced by the subsequent
shortening the aerated concrete building compo-
nent, characterised in that sleeves (4), closed at
one end, are subsequently inserted into the aer-
ated concrete building component (5) over the re-
inforcing wires (2) on the exposed cut surfaces.

Corrosion-protected aerated concrete building
component according to claim 5, characterised in
that, on the subsequently produced cut surfaces
(1), a coating (6) is applied to the aerated con-
crete matrix and the subsequently applied
sleeves (4).

Revendications

Procédé de protection contre la corrosion de sur-
faces de coupe d’acier d’éléments en béton cel-
lulaire armés, gui sont obtenues ultérieurement
lors d'un raccourcissement des éléments en bé-
ton cellulaire, caractérisé en ce gu’une piéce de
forme (4), se composant d’un fourreau fermé
d’un coté, est enfoncée dans I'élément en béton
cellulaire (5), aprés le raccourcissement de ce
dernier, sur I'extrémité (3) de I'acier d’armature.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
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ce que, avant I'enfoncement du fourreau (4), un
vernis (7) de protection contre la corrosion est dé-
posé sur I'extrémité d’acier d’armature (3) créée
apreés le raccourcissement.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que dans le fourreau (4) est disposé un
mastic déformable de protection contre la corro-
sion gui assure le scellement de I'extrémité
d’acier d’armature (3) aprés I'enfoncement du
fourreau.

Procédé selon une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le fourreau (4) est en-
foncé dans I'élément en béton cellulaire (5) a la
main, au moyen d’un outil mécanique de percus-
sion ou bien au moyen d’un appareil d’enfonce-
ment par explosion.

Elément en béton cellulaire protégé contre la
corrosion, se composant d’'une masse de base
en béton cellulaire et’ de différents fils d’armatu-
re orientés dans différentes directions et gui sont
dégagés en partie sur les surfaces de coupe de
I'élément formées ultérieurement en vue d’un
raccourcissement de I'élément en béton cellulai-
re, caractérisé en ce que sur les surfaces de cou-
pe dégagées, des fourreaux (4) fermés d’un coté
sont enfoncés ultérieurement dans I'élément en
béton cellulaire (5) sur les fils d’armature (2).

Elément en béton cellulaire protégé contre la
corrosion selon la revendication 5, caractérisé en
ce que, sur les surfaces de coupe (1) formées ul-
térieurement, un revétement (6) est disposé sur
la masse de base du béton cellulaire et sur les
fourreaux (4) mis en place ultérieurement.
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