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@ Faser zur Bewehrung von Beton oder dergleichen aus Draht oder Flachband und Einrichtung zum

Herstellen solcher Fasern.

@ Fasern dieser Art bestehen im wesentlichen aus
einem gestreckten Drahtstlick mit hakenartigen Ver-
formungen an ihren beiden Enden. Gefordert wird
von solchen Fasern in erster Linie, daB ihre Formge-
stalt keinen unglinstigen EinfluB auf die Mischbarkeit
hat, daB aber dennoch ein gutes Bindungsverhalten
im erhérteten Material erzielbar ist und daB sie ko-
stengiinstig herstellbar sind. Zur Erzielung einer ver-
besserten Haftung ist bei der beschriebenen Faser
zwischen den Enden des geraden Mittenabschnittes
(1) je ein klrzerer, gewellter Zwischenabschnitt (3)
als Ubergang zum jeweiligen Endabschnitt (2) vorge-
sehen. Dabei ist der Zwischenabschnitt (3) vorzugs-
weise als Doppelwelle entsprechend einer gestreck-
ten S-Form ausgebildet. Das Bindungsverhalten wird
durch die gewellten Zwischenabschnitte (3) insge-
samt verbessert, ohne daB Beeintrichtigungen hin-
sichtlich der Mischbarkeit entstehen. AuBerdem sind
Fasern in einer solchen Formgestalt mit Hilfe von
Prédgerddern in einem einzigen Arbeitsgang kosten-
glinstig herstellbar.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Faser zur Beweh-
rung von Beton oder dergleichen aus Draht oder
Flachband, insbesondere aus Stahl gemiB dem
Oberbegriff des Anspruchs 1. Weiter betrifft die
Erfindung eine Einrichtung zum Herstellen solcher
Fasern.

Fasern dieser Art zum Beimischen in ein an-
fanglich weiches, spidter hdrtendes Material wie
beispielsweise Beton sind in unterschiedlichen
Ausflihrungen bekannt. Vielfach bestehen solche
Fasern aus einem im wesentlichen gestreckten
Drahtstiick mit hakenartigen Verformungen an ihren
beiden Enden, wobei die Enden abgewinkelt, ge-
krbpft oder auch zu einem geschlossenen Kreis
umgebogen sein k&nnen. Gefordert wird von sol-
chen Fasern in erster Linie, daB ihre Formgebung
keinen unglinstigen EinfluB auf die Mischbarkeit
hat, daB aber dennoch ein gutes Bindungsverhalten
im erhérteten Material erzielbar ist und daB sie
kostenglinstig herstellbar sind. Die weitgehende Er-
fullung einer dieser Forderungen wie die Erzielung
einer guten Bindung kann dazu flihren, daB das
Mischungsverhalten und auch die Herstellungsko-
sten mehr oder weniger unglinstig beeinfluBt wer-
den.

Die Aufgabe der Erfindung besteht somit darin,
eine hinsichtlich einer m&glichst weitgehenden Er-
flllung der drei vorgenannten Grundforderungen
verbesserte Faser bereitzustellen. Eine weitere Er-
findungsaufgabe ist die Schaffung einer geeigneten
Einrichtung zum Herstellen solcher Fasern.

Zur L8sung der ersten Teilaufgabe sieht die
Erfindung eine Faser zur Bewehrung von Beton
oder dergleichen aus Draht oder Flachband, insbe-
sondere aus Stahl vor, bei der sich an einen gera-
den Mittenabschnitt an seinen Enden je ein kilirzer-
er, gewellter Zwischenabschnitt als Ubergang zum
jeweiligen Endabschnitt anschlieBt.

Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unter-
anspriichen beschrieben.

Nach einer ersten Weiterbildung ist jeder ge-
wellte Zwischenabschnitt als Doppelwelle entspre-
chend einer gestreckten S-Form ausgebildet. Dabei
werden vor allem aus Griinden einer vereinfachten
Herstellung die Wellen der Zwischenabschnitte so
angeordnet, daB sie in derselben Ebene verlaufen.

Die Endabschnitte sind zweckmiBigerweise als
gerade Abschnitte ausgebildet und verlaufen etwa
parallel versetzt zum geraden Mittenabschnitt.

Nach einer anderen zweckmiBigen Weiterbil-
dung ist vorgesehen, daB die Endabschnitte an
ihrem freien Ende eine durch Stauchung bewirkte
Keilform haben und daB das &uBerste Ende des
keilférmigen Abschnitts breiter ist als das Faserpro-
fil.

Ein wesentlicher Vorteil der neuen Faser ist
darin zu sehen, daB die an den geraden Mittenab-
schnitt sich anschlieBenden verformten Abschnitte
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im Bereich der Verformungen sanfte und keine
scharfkantigen Ubergiinge aufweisen, wodurch die
Mischbarkeit glinstig beeinfluBt wird. Weiter sind
alle Verformungen so gestaltet, daB Fasern in ei-
nem einzigen Arbeitsgang als fertiges Erzeugnis
herstellbar sind; dies flihrt zu einer erheblichen
Verringerung der Herstellungskosten.

Zur L8sung der zweiten Teilaufgabe ist eine
Einrichtung zum Herstellen von Fasern vorgesehen,
die zwei gegenlaufig, synchron rotierende Prageri-
der aufweist, die mit ihren Stirnflichen mit einem
Spalt entsprechend der Stirke der Faser einander
gegeniberstehen und an ihren Umfangsmantelfl3-
chen ineinander greifende zahnartige Vorspriinge
und Vertiefungen aufweisen, und bei denen auf
dem gesamten Umfang mit gleichem Winkelab-
stand voneinander an einem der beiden Prigerd-
der radial stehende Prigestempel mit Dreieckspro-
fil in der Rotationsebene und an dem anderen
Pradgerad korrespondierende Andruckstempel mit
ebener Oberfliche befestigt sind. Der Bogenab-
stand zwischen zwei aufeinanderfolgenden Stem-
pelpaaren ist dabei so gewdhlt, daB er der ge-
wilnschten Lange einer fertigen Faser entspricht.

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Einrichtung sind Prdgestempel und zuge-
hdrige Andruckstempel radial so eingestellt, daB
sie sich, wenn sie einander gegenliberstehen, ohne
Andruck berlihren. ZweckmiBigerweise werden
Pradge- und Andruckstempel an den beiden Prige-
rddern auswechselbar befestigt.

Ausgangsmaterial flr das Herstellen von Fa-
sern der vorstehend beschriebenen Art ist Draht
oder Flachband, welches als Endlosmaterial den
beiden Pragerddern zugefihrt wird. Das Endlosma-
terial wird wie bei einer Doppelwalze durch die
gegenldufige Drehung der beiden Prdgerdder kon-
tinuierlich durch den Spalt zwischen den Umfangs-
mantelflichen der beiden Prdgerdder hindurchge-
zogen und dabei aufgrund der zahnartigen Vor-
spriinge und Vertiefungen an den Prédgerdndern in
gewlinschter Weise verformt, wobei ferner durch
die Einwirkung von Prdgestempel und zugeh&ri-
gem Andruckstempel durch einen Stauch- und
Trennvorgang die fertigen Fasern vom zugeflihrten
Strangmaterial abgetrennt werden.

Bei diesem Trennvorgang entsteht am duBer-
sten Ende der beiden einander gegenliberstehen-
den spiteren Endabschnitte einerseits eine keilfér-
mige, zum Stirnende verlaufende Abflachung und
andererseits eine durch Materialverdrdngung her-
vorgerufene Verbreiterung mit einem etwa schwal-
benschwanzartigen Profil. Dank dieser gegeniiber
dem eigentlichen Faserprofil breiteren ZduBersten
Enden ist eine zusitzliche Verbesserung der Haf-
tung der Fasern im erhdrteten Material erzielbar.

Bei Verwendung von Flachband als Ausgangs-
material wird zweckmiBigerweise die kleinere Stér-
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ke des Rechteckprofils verformt.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von in
der Zeichnung schematisch dargestellten Ausfiih-
rungsbeispielen ndher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Faser aus
Draht, wobei die Ebene der Verfor-
mungen mit der Zeichenebene zu-
sammenfalit,
eine Seitenansicht eines freien Endes
der Faser in einer gegeniber Fig. 1
um 90° gedrehten Blickrichtung in
vergroBerter Darstellung und
eine Seitenansicht als Ausschnitt von
zwei mit ihren Stirnseiten einander ge-
genliberstehenden Prdgerddern zum
Herstellen von Fasern.

In der Zeichnung ist die fertige Faser in Fig. 1
der besseren Ubersicht wegen vergréBert darge-
stellt. In Wirklichkeit haben Fasern dieser Art in der
Regel eine Gesamtldnge von ca. 6 cm, wobei auch
gréBere Langen mdglich sind.

Die Faser setzt sich zusammen aus einem
gradlinigen Mittenabschnitt (1) und kiirzeren, eben-
falls gradlinigen, etwa parallel zum Mittenabschnitt
(1) verlaufenden Endabschnitten (2). An jedes Ende
des Mittenabschnitts (1) schlieBt sich ein gewellter
bzw. gekrdpfter Zwischenabschnitt (3) als Uber-
gang zum jeweiligen Endabschnitt (2) an. Bei dem
dargestellten Ausflhrungsbeispiel hat der Zwi-
schenabschnitt (3) eine gestreckte S-Form mit ei-
nem Wellenberg und einem Wellental, wobei der
dem Endabschnitt (2) benachbarte Schenkel (4)
des Zwischenabschnitts (3) ldnger ausgebildet ist
als der an den Mittenabschnitt (1) anschlieBende
Schenkel (5). Die jeweils gewdhilte Lange des
Schenkels (4) bestimmt das MaB der parallelen
Seitenverschiebung der Endabschnitte (2) gegen-
Uber dem Mittenabschnitt (1). Alle Knickstellen der
Verformung der Faser sind weich geschwungen
ausgebildet, um scharfe Kanten zu vermeiden.

Das #uBerste Ende der beiden Endabschnitte
(2) hat ein etwa schwalbenschwanzartiges Profil
(6), wie es aus Fig. 2 zu ersehen ist. Dabei ist das
schwalbenschwanzartige Endstlick keilférmig zum
freien Ende abgeflacht. Diese Formgebung entsteht
bei der Herstellung der Fasern, auf die nachfolgend
noch eingegangen wird.

Die L3ngenverhilinisse der einzelnen Ab-
schnitte der Faser und ebenso die Winkel der
Abkrépfungen kdnnen varieren. ZweckmiBig ist es
jedoch, die Ladnge eines Zwischenabschnitts (3) 30
% oder weniger der Ldnge des Mittenabschnitts (1)
zu wéhlen. Die Endabschnitte (2) sind in der Regel
weniger lang als die Zwischenabschnitte. Die Ver-
formungen liegen vorzugsweise in einer gemeinsa-
men Ebene. Bei Verwendung von Runddraht als
Ausgangsmaterial betrdgt der Durchmesser bei-
spielsweise 0,4 bis 1,0 mm.

Fig. 2

Fig. 3
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Flr das Herstellen von Fasern gemiB den Fig.
1 und 2 wird eine Einrichtung benuizt, die u. a.
zwei Prigerdder (7, 8) enthdlt, wie sie in Fig. 3
auszugsweise schematisch dargestellt sind.

Die beiden Pragerdder (7, 8) stehen wie zwei
Stirnzahnrader einander gegenliber, wobei zwi-
schen ihren Umfangsmantelflichen ein Spalt ent-
sprechend der Stdrke des zu verarbeitenden
Strangmaterials freigelassen ist. Die Umfangsman-
telflachen (9, 10) sind mit aufeinanderfolgenden
Vorspriingen (11) und Vertiefungen (12) entspre-
chend der gewlinschten Verformung der Zwischen-
abschnitte der fertigen Faser versehen. Je nach
der gewlinschten Linge einer fertigen Faser sind
Uber den gesamten Umfang der Prigerdder mit
gleichbleibender Teilung Vorspriinge (11) und Ver-
tiefungen (12) angebracht. Dabei bewirken jeweils
zwei aufeinanderfolgende Paare von Vorspriingen
(11) und Vertiefungen (12 bzw. 11.1 und 12.1) die
gewlinschte Verformung einer einzelnen Faser. Die
nicht verformten Abschnitte der Umfangsmantelfia-
che entsprechen dem Mittenabschnitt (1) bzw. den
Endabschnitten (2) einer Faser.

Fiir das Abtrennen der fertig geformten Fasern
vom zugefihrten Strangmaterial (13) sind am Pri-
gerad (7) Pragestempel (14) mit Dreiecksprofil in
der Rotationsebene mit gleichem Winkelabstand
voneinander und am Prdgerad (8) Andruckstempel
(15) mit ebener Oberflache radial stehend befestigt.
Pragestempel (14) und Andruckstempel (15) sind in
ihrer Radialstellung so eingestellt, daB sie sich,
wenn sie einander in derselben Radialebene ge-
genlberstehen, zwar beriihren, aber keinen Druck
aufeinander ausiiben.

Die Darstellung in Fig. 3 zeigt eine Stellung der
Pragerdder (7, 8), bei der eine fertige Faser (16)
vom zugefiihrten Strangmaterial (13) gerade abge-
frennt wird. Irgendwelche Nachbearbeitungen sind
nicht erforderlich. Durch das erfindungsgemiBe
Abscheren der Fasern im Vergleich zu bekannten
Verfahren ist eine erhebliche Steigerung der Pro-
duktivitét erzielbar.

Als Ausgangsmaterial kann Draht, vorzugswei-
se Runddraht, oder Flachband verwendet werden.

Patentanspriiche

1. Faser zur Bewehrung von Beton oder derglei-
chen aus Draht oder Flachband, insbesondere
aus Stahl, mit einem im wesentlichen geraden
Mittenabschnitt und hakenartig abgebogenen
Endabschnitten, dadurch gekennzeichnet, daB
sich an den geraden Mittenabschnitt (1) an
seinen Enden je ein kirzerer, gewellter Zwi-
schenabschnitt (3) als Ubergang zum jeweili-
gen Endabschnitt (2) anschlieBt.
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Faser nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB jeder gewellte Zwischenabschnitt (3)
als Doppelwelle entsprechend einer gestreck-
ten S-Form ausgebildet ist.

Faser nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wellen der Zwischenab-
schnitte (3) in derselben Ebene verlaufen.

Faser nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die im wesentli-
chen geraden Endabschnitte (2) etwa parallel
versetzt zum geraden Mittenabschnitt (1) ver-
laufen.

Faser nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Endabschnit-
te (2) an ihrem freien Ende eine durch Stau-
chung bewirkte Keilform haben und daB das
duBerste Ende des keilférmigen Abschnitts (6)
breiter ist als das Faserprofil.

Einrichtung zum Herstellen von Fasern nach
einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie zwei gegenldufig synchron
rotierende Prigerdder (7, 8) aufweist, die mit
ihren Stirnflichen mit einem Spalt entspre-
chend der Stirke der Faser einander gegen-
Uberstehen und an ihren Umfangsmantelfl-
chen ineinandergreifende Vorspringe (11,
11.1) und Vertiefungen (12, 12.1) aufweisen,
daB auf dem gesamten Umfang mit gleichem
Winkelabstand voneinander an einem Prigerad
(7) radial stehende Pragestempel (14) mit Drei-
ecksprofil in der Rotationsebene und am ande-
ren Prdgerad (8) korrespondierende Andruck-
stempel (15) mit ebener Oberfliche befestigt
sind und daB der Bogenabstand zwischen den
aufeinanderfolgenden Stempelpaaren (14, 15)
der Lange einer fertigen Faser enspricht.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, da Pragestempel (14) und zugeh&ri-
ger Andruckstempel (15) radial so eingestelit
sind, daB sie sich, wenn sie einander gegen-
Uberstehen, ohne Andruck berlihren.

Einrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorspriinge (11, 11.1)
und Vertiefungen (12, 12.1) an den Umfangs-
mantelflichen der Prdgerdder (7, 8) konturmi-
Big so ausgebildet sind, daB Fasern in der
gewlinschten Endgestalt in einem Arbeitsgang
herstellbar sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB Prage- und An-
druckstempel (14, 15) auswechselbar an den
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Prégerddern (7, 8) befestigt sind.
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