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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Korro- 
sionsschutz  an  Stahl-Schnittflächen  von  bewehrten 
Gasbeton-Bauteilen,  die  nachträglich  beim  Kürzen 
der  Gasbeton-Bauteile  entstanden  sind,  sowie  ein  da- 
nach  hergestelltes  korrosionsgeschütztes  Gasbeton- 
Bauteil. 

Aus  der  DE-A  12  96  773  ist  ein  Verfahren  zum 
Korrosionsschutz  an  Stahl-Schnittflächen  von  be- 
wehrten  Gasbeton-Bauteilen  und  danach  hergestell- 
tes  korrosionsgeschütztes  Gasbeton-Bauteil  be- 
kannt.  Dort  sind  armierte  Stahlbetonbalken  mit 
Schubsicherungsbügeln  zur  Fixierung  von  Zugbe- 
wehrungsstäben  dargestellt,  die  an  ihrem  freien  Ende 
mit  einer  aus  einem  nicht  korrodierenden  Werkstoff, 
vorzugsweise  Kunststoff,  bestehenden  Verlänge- 
rungshülse  versehen  sind.  Diese  werden  insbeson- 
dere  auf  diejenigen  Enden  der  Querstäbe  aufgesetzt, 
die  auf  der  Schalung  aufstehen  bzw.  an  dieser  anlie- 
gen,  so  daß  das  äußere  Ende  der  Hülse  mit  einem 
vorbestimmten  Abstand  zwischen  dem 
Schubsicherungsbügel  und  der  Oberfläche  der 
Schalung  vordem  Eingießen  des  Betons  fixiert  wird. 
Für  ein  nachträgliches  Anbringen  an  neuzugeschnit- 
tenen  Gasbeton-Bauteilen  sind  die  beschriebenen 
Hülsen  nicht  geeignet. 

Es  ist  bekannt,  daß  bei  der  Herstellung  von  Gas- 
beton-Platten  diese  werkseitig  geschnitten  werden 
können.  Dies  wird  z.  B.  in  den  amtlichen  Zulassungen 
zitiert,  in  denen  es  sinngemäß  heißt:  Die  Platten  dür- 
fen  in  Ausnahmefällen  nachträglich  durch  Beauftrag- 
te  des  Herstellwerks  gekürzt  werden,  wenn  dadurch 
die  Plattentragfähigkeit,  insbesondere  die  Endveran- 
kerung  gemäß  DIN  4223  (Ausgabe  7/58)  beschnitt 
9.52,  nicht  beeinträchtigt  wird.  Ein  solcher  Arbeits- 
gang  darf  nur  mittels  Trennscheiben  durchgeführt 
werden.  Die  Schnittflächen  von  Stählen  sind  mit  ei- 
nem  Korrosionsschutz  zu  versehen. 

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

1.  das  Aufbringen  eines  Korrosionsschütz-Lak- 
kes  auf  die  Stahl-Schnittflächen, 
2.  das  Hinterschneiden  des  Stahles  mittels  einer 
Trennscheibe,  anschließendes  Aufbringen  eines 
Korrosionsschutz-Lackes  und  als  dritten  Arbeits- 
gang  das  Vermörteln  der  Vertiefung. 
Die  erste  Methode  hat  folgende  Nachteile: 
a)  bei  feuchtem  Gasbeton  hält  der  Lack  nicht, 
b)  ein  zufriedenstellender  Korrosionsschutz  ist 
nur  durch  zweimaligen  Lack-Auftrag  gewährlei- 
stet, 
c)  dadurch  zeitintensiv  durch  einzuhaltende 
Trocknungszeiten, 
d)  empfindlich  bei  Frost-Tau-Wechsel, 
e)  bei  nachträglicher  Durchfeuchtung  kann  der 
Rost  durch  die  Gasbeton-Beschichtung  diffun- 

dieren  und  Verfärbungen  an  der  Oberfläche  her- 
vorrufen. 
Sie  hat  jedoch  den  Vorteil,  daß  sie  sehr  kosten- 

günstig  ist. 
5  Die  zweite  Methode  hat  folgende  Nachteile: 

a)  sehr  kostenintensiv, 
b)  sehr  zeitintensiv,  da  drei  Arbeitsgänge  mit 
Trocknungszeit  erforderlich  sind, 
c)  erhöhter  maschineller  Aufwand,  da  eine  Trenn- 

10  scheibe  mit  Absaugung  notwendig  ist. 
Sie  garantiert  jedoch  einen  dauerhaften,  ein- 

wandfreien  Korrosionsschutz  selbst  unter  widrigen 
Umständen. 

Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  ist  es,  die 
15  genannten  Vorteile  der  herkömmlichen  Methoden 

durch  ein  völlig  neuartiges  Verfahren  zu  erzielen  oder 
sogar  zu  übertreffen,  ohne  die  begleitenden  Nachtei- 
le  der  herkömmlichen  Methoden  in  Kauf  nehmen  zu 
müssen.  Diese  Aufgabe  wird  durch  die  in  den  unab- 

20  hängigen  Patentansprüchen  angegebenen  Merkma- 
le  gelöst.  Weitere  Merkmale  sind  in  den  abhängigen 
Ansprüchen  beschriebenen. 

Die  Brauchbarkeit  des  erfindungsgemäßen  Ver- 
fahrens  ist  durch  zahlreiche  Versuche  belegt.  Dazu 

25  wurden  folgende  Hülsen  verwendet. 
Es  wurde  ein  Tiefziehteil  aus  einer  zylindrisch- 

glatten  Blechhülse  -  einseitig  geschlossen  -  herge- 
stellt.  Das  Material  bestand  aus  ST  4301  ,  mit  folgen- 
den  Durchmessern:  Durchmesser  =15  mm,  Länge  = 

30  15  mm,  Wanddicke  =  0,27  mm. 
Es  wurde  eine  Wandplatte  A  mit  offenliegenden 

Stahlschnittflächen  und  eine  erfindungsgemäß  kor- 
rosionsgeschützte  Wandplatte  B  einem  Bewitte- 
rungsversuch  im  Freien  ausgesetzt.  Nach  einem  Jahr 

35  zeigte  sich,  daß  die  Wandplatte  Aan  den  Stahlschnitt- 
flächen  starke  Korrosionserscheinungen  aufwies, 
während  die  erfindungsgemäße  Wandplatte  B  ohne 
jedes  Anzeichen  von  Korrosion  blieb. 

Weitere  Korrosionsversuche  unter  verschärften 
40  Bedingungen  wurden  in  einem  3  %igen  Salzbad 

durchgeführt.  Am  Plattenabschnitt  C  wurden  die 
Stahlschnittflächen  mit  einem  Acryllack  betupft,  am 
Plattenabschnitt  B  wurden  die  Stahlschnittflächen 
mittels  der  erfindungsgemäßen  Hülsen  verschlossen 

45  und  dann  mit  einer  Beschichtung  aus  einer  Kunst- 
harzdispersion  versehen.  Nach  einer  Versuchsdauer 
von  2  Tagen  zeigte  sich  an  der  Platte  C  Rostansatz, 
während  am  Plattenabschnitt  D  auch  nach  Entfer- 
nung  der  Hülsen  keine  Rostansätze  zu  erkennen  wa- 

50  ren. 
In  weiteren  Versuchen  wurde  festgestellt,  daß  die 

Beschichtung  unter  folgenden  Bedingungen  beson- 
ders  korrosionsschützend  wirkt:  Auftragsmenge  min- 
destens  1800  g/m2  in  zwei  Lagen,  wobei  die  erste  La- 

55  ge  mit  ca.  20  %  und  die  zweite  Lage  mit  max.  5  %  ver- 
dünnt  wird.  Bei  der  Trocknung  dürfen  Temperaturen 
von  +  5°  nicht  unterschritten  werden.  Unter  diesen  Be- 
dingungen  zeigte  sich,  daß  auch  einjährigem  ver- 
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schärftem  Korrosionstest  kein  Abplatzen  und  keine 
Korrosionserscheinungen  festgestellt  werden  konn- 
ten.  Das  erfindungsgemäß  hergestellte  korrosions- 
geschützte  Gasbetonbauteil  kann  mit  einem  späteren 
Farbanstrich  versehen  werden,  wobei  eine  glattflä- 
chige  äußere  Oberfläche  erzielt  wird. 

Als  Material  fürdie  erfindungsgemäße  Hülse  wird 
Edelstahl  bevorzugt  angewandt,  weil  die  Steifigkeit 
bei  geringer  Materialdicke  besonders  groß  ist.  Die  ge- 
ringe  Materialdicke  ist  erforderlich,  um  nach  der  Gas- 
betonbeschichtung  auch  kleinste  Unebenheiten  auf 
der  Oberfläche  zu  vermeiden. 

Die  Hülsenabmessungen  wurden  erfindungsge- 
mäß  so  festgelegt,  daß  eine  feste  Verankerung  im 
Gasbeton  auch  bei  außen  glatter  Oberfläche  der  Hül- 
se  gesichert  ist.  Bei  kurzen  Hülsen  besteht  die  Ge- 
fahr,  daß  die  Mindesteindringtiefe  für  eine  feste  Ver- 
ankerung  nicht  gewährleistet  ist,  während  bei  länge- 
ren  Hülsen  schon  der  erste  Bewehrungsquerstab  ei- 
ner  Bewehrungsmatte  von  der  Hülse  getroffen  wer- 
den  kann.  Dann  ist  kein  sauberes  Eindrücken  mehr 
möglich,  sondern  es  kommt  zu  Verquetschungen  und 
Erhebungen  auf  der  Schnittoberfläche. 

Die  Grenzen  für  den  Hülsendurchmesser  sind  da- 
durch  festgelegt,  daß  einerseits  ein  einwandfreies 
Gleiten  über  die  Bewehrungsstähle  im  Gasbeton  er- 
möglicht  werden  muß  und  andererseits  kein  Verkan- 
ten  durch  zu  großes  Spiel  auf  dem  Bewehrungsstahl 
erfolgt.  Bei  Hülsendurchmessern  über  50  mm  besteht 
die  Gefahr,  daß  beim  Eindrücken  die  Hülse  über  das 
Gasbetonbauteil  herausragt  und  dessen  Kante  be- 
schädigt. 

Die  Wandstärke  der  Hülse  sollte  möglichst  gering 
sein,  um  keine  auffälligen  Erhebungen  auf  der  Gas- 
betonbeschichtung  zu  erhalten.  Als  besonders  vor- 
teilhaft  haben  sich  folgende  Abmessungen  der  Hülse 
erwiesen:  Wanddicke  0,27  mm,  Hülsendurchmesser 
15  mm,  Hülsenlänge  10  mm. 

Auch  die  Haftung  eines  späteren  Farbanstriches, 
Beschichtung  oder  Putzes  auf  der  erfindungsgemäß 
behandelten  Schnittflächen-Oberfläche  ist  gewähr- 
leistet,  wie  ebenfalls  durch  Versuche  belegt  ist. 

Die  Erfindung  ist  in  den  Zeichnungen  dargestellt. 
In  Fig.  1  ist  die  Gasbeton-Schnittfläche  mit  1,  die 

Bewehrung  mit  2  und  die  Bewehrungs-Schnittfläche 
mit  3  bezeichnet.  Das  aus  einer  Hülse  bestehende 
Formteil  4  istüberdie  Bewehrungs-Schnittfläche  3  in 
das  Gasbeton-Bauteil  eingedrückt. 

Die  Fig.  2  zeigt  die  in  das  Gasbeton-Bauteil  5  ein- 
gebrachte  Bewehrung  2,  über  die  das  Formteil  4  ge- 
drückt  ist.  Die  auf  die  Oberfläche  aufgebrachte  Be- 
schichtung  ist  mit  6  beziffert.  Dervordem  Eindrücken 
der  Hülse  4  auf  die  Bewehrungs-Schnittfläche  3  auf- 
getragene  Korrosionsschutz-Lack  trägt  das  Bezugs- 
zeichen  7. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Korrosionsschutz  an  Stahl- 
Schnittflächen  von  bewehrten  Gasbeton-Bautei- 

5  len,  die  nachträglich  beim  Kürzen  der  Gasbeton- 
Bauteile  entstanden  sind,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  ein  Formteil  (4),  bestehend  aus  einer 
einseitig  geschlossenen  Hülse,  nach  dem  Kür- 
zen  des  Gasbeton-Bauteils  über  das  Beweh- 

10  rungsstahl-Ende  (3)  in  das  Gasbeton-Bauteil  (5) 
eingedrückt  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  vor  dem  Eindrücken  der  Hülse  (4) 

15  auf  das  nach  dem  Kürzen  entstandene  Beweh- 
rungsstahl-Ende  (3)  des  Bewehrungsdrahtes  (2) 
ein  korrosionsschützender  Lack  (7)  aufgetragen 
wird. 

20  3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  in  die  Hülse  (4)  eine  verform- 
bare,  korrosionsschützende  Masse  eingebracht 
wird  und  diese  nach  dem  Eindrücken  der  Hülse 
das  Bewehrungsstahl-Ende  (3)  versiegelt  wird. 

25 
4.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 

sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Hülse 
(4)  in  das  Gasbeton-Bauteil  (5)  von  Hand,  mit  ei- 
nem  mechanischen  Schlagwerkzeug  oder  mit  ei- 

30  nem  Schußapparat  eingedrückt  wird. 

5.  Korrosionsgeschütztes  Gasbeton-Bauteil,  be- 
stehend  aus  einer  Gasbetongrundmasse  und 
einzelnen,  in  verschiedenen  Richtungen  verlau- 

35  fenden  Bewehrungsdrähten,  die  an  den  nach- 
träglich  zwecks  Kürzen  der  Gasbeton-Bauteile 
entstandenen  Schnittflächen  des  Bauteils  zum 
Teil  freiliegen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an 
den  freigelegten  Schnittflächen  einseitig  ge- 

40  schlossene  Hülsen  (4)  nachträglich  über  die  Be- 
wehrungsdrähte  (2)  in  das  Gasbeton-Bauteil  (5) 
eingedrückt  sind. 

6.  Korrosionsgeschütztes  Gasbeton-Bauteil  nach 
45  Anspruch  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an 

den  nachträglich  entstandenen  Schnittflächen 
(1)  eine  Beschichtung  (6)  auf  die  Gasbeton- 
grundmasse  und  die  nachträglich  aufgebrachten 
Hülsen  (4)  aufgebracht  wird. 

50 

Claims 

1.  Process  for  the  corrosion  protection  of  cut  steel 
55  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- 

3 
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ised  in  that  a  shaped  component  (4),  consisting 
of  a  sleeve  closed  atone  end,  is  inserted  into  the 
aerated  concrete  building  component  (5)  overthe 
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  or2,  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. 

10 

15 

ce  que,  avant  l'enfoncement  du  fourreau  (4),  un 
vernis  (7)  de  protection  contre  la  corrosion  est  de- 
pose  sur  l'extremite  d'acier  d'armature  (3)  creee 
apres  le  raccourcissement. 

Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracteri- 
se  en  ce  que  dans  le  fourreau  (4)  est  dispose  un 
mastic  deformable  de  protection  contre  la  corro- 
sion  gui  assure  le  scellement  de  l'extremite 
d'acier  d'armature  (3)  apres  l'enfoncement  du 
fourreau. 

Procede  selon  une  des  revendications  preceden- 
tes,  caracterise  en  ce  que  le  fourreau  (4)  est  en- 
fonce  dans  l'element  en  beton  cellulaire  (5)  ä  la 
main,  au  moyen  d'un  outil  mecanique  de  percus- 
sion  ou  bien  au  moyen  d'un  appareil  d'enfonce- 
ment  par  explosion. 

Process  according  to  one  of  the  preceding  20 
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. 

25 
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-  30 
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)  overthe  re-  35 
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  40 
(1),  a  coating  (6)  is  applied  to  the  aerated  con- 
crete  matrix  and  the  subsequently  applied 
sleeves  (4). 

Element  en  beton  cellulaire  protege  contre  la 
corrosion,  se  composant  d'une  masse  de  base 
en  beton  cellulaire  et'  de  differents  fils  d'armatu- 
re  Orientes  dans  differentes  directions  et  gui  sont 
degages  en  partie  sur  les  surfaces  de  coupe  de 
l'element  formees  ulterieurement  en  vue  d'un 
raccourcissement  de  l'element  en  beton  cellulai- 
re,  caracterise  en  ce  que  sur  les  surfaces  de  cou- 
pe  degagees,  des  fourreaux  (4)  fermes  d'un  cöte 
sont  enfonces  ulterieurement  dans  l'element  en 
beton  cellulaire  (5)  sur  les  fils  d'armature  (2). 

Element  en  beton  cellulaire  protege  contre  la 
corrosion  selon  la  revendication  5,  caracterise  en 
ce  que,  sur  les  surfaces  de  coupe  (1)  formees  ul- 
terieurement,  un  revetement  (6)  est  dispose  sur 
la  masse  de  base  du  beton  cellulaire  et  sur  les 
fourreaux  (4)  mis  en  place  ulterieurement. 

45 
Revendications 

Procede  de  protection  contre  la  corrosion  de  sur- 
faces  de  coupe  d'acier  d'elements  en  beton  cel- 
lulaire  armes,  gui  sont  obtenues  ulterieurement  50 
lors  d'un  raccourcissement  des  elements  en  be- 
ton  cellulaire,  caracterise  en  ce  qu'une  piece  de 
forme  (4),  se  composant  d'un  fourreau  ferme 
d'un  cöte,  est  enfoncee  dans  l'element  en  beton 
cellulaire  (5),  apres  le  raccourcissement  de  ce  55 
dernier,  sur  l'extremite  (3)  de  l'acier  d'armature. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise  en 

4 
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