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(54) Luftschichtanker fiir Mauerwerk und Verfahren zu seiner Herstellung

(57) Die Erfindung betrifft einen Luftschichtanker far dieser Anker wird eine Werkstoffbahn (5) mit vielen ein-
Mauerwerk und ein Verfahren zu seiner Herstellung. ander parallelen Schnitten (12) versehen, um die zur
Um eine abfallfreie Herstellung dieser Anker aus einer Herstellung der Anker gewlinschten Streifen zu fertigen,
Werkstoffbahn zu erreichen, ist aufgrund der Erfindung die noch zusammenhéngend zu einem Anker verarbei-
der stabférmige Abschnitt (6) des Ankers aus einem tet werden.

Streifen geformt, dessen Breite derjenigen des flachen
Abschnitts (7) des Ankers entspricht. Zur Herstellung
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Beschreibung

Die Erfindung geht aus von einem aus diinnwandi-
gem Metall , insb. Stahl, bestehendem Luftschichtanker
far Mauerwerk, wobei der Anker an einem Ende flach
gestaltet ist und einen anderen stabférmigen Langen-
abschnitt aufweist, der durch Verformung des Anker-
werkstoffes gebildet ist. Die Erfindung bezieht sich
ferner auf ein Herstellverfahren fir diese Anker.

Derartige Luftschichtanker dienen der Verbindung
von zweischaligem Mauerwerk z.B. der Verbindung
einer Schale aus Kalksandstein bzw. Porenbeton einer-
seits und einer anderer, aussen gelegenen Mauerwerk-
schale andererseits, wobei in der Luftschicht zwischen
diesen beiden Schalen Dammplatten angeordnet sein
kénnen, die von dem in der Luftschicht angeordneten
stabférmigen Langenabschnitt des Ankers gehalten
sind. Das freie Ende des stabférmigen Langenabschnit-
tes ragt dabei in die aussen gelegene Schale hinein,
wéahrend der flach gehaltene Teil des Ankers in der
innen gelegenen Schale z.B. in Dlnnbettmértel gehal-
ten ist.

Bei den bekannten Luftschichtankern dieser Art
wird der stabférmige L&ngenabschnitt aus einem Lan-
genabschnitt des Ankerrohlings geformt, dessen Breite
wesentlich geringer ist als diejenige des flachen Lan-
genabschnittes Da die Rohlinge ausgestanzt werden,
ergibt sich durch diese Breitenunterschiede ein nicht
unerheblicher Werkstoff- bzw. Stanzverlust.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, derartige
Verluste durch eine besondere Gestaltung des Ankers
praktisch zu unterbinden, um somit eine praktisch
abfallfreie Herstellung der Anker zu ermdglichen, ohne
dabei jedoch die Funktionstlchtigkeit der Luftschichtan-
ker zu beeintrachtigen.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist erfindungsgemass
der stabférmige Abschnitt des Ankers aus einem Lan-
genabschnitt des Ankerwerkstoffes ( Rohling ) geformt,
dessen Breite dem flachen Abschnitt des Ankers ent-
spricht. Demgemaéss kann der Rohling fir die Herstel-
lung des Ankers Uber eine Lange hinweg von gleicher
Breite sein. Hieraus ergibt sich, dass Stanzabfalle ver-
mieden werden kénnen. Um unter dieser Vorausset-
zung auch noch die Ausreissfestigkeit zu erhéhen, kann
noch eine Randprofilierung des flachen Abschnittes
genutzt werden, die jedoch aus Grlinden der Abfallver-
meidung ebenfalls von besonderer Gestaltung sein
muss. Aus diesem Grunde ist der flache Abschnitt im
Grundriss flach zickzack- oder wellenférmig ausgefthrt,
und zwar so, dass bei der Stanzung aus einer Material-
bahn ein zickzack- oder wellenférmiger Schnitt gentigt,
um zwei aufeinander folgende Anker bzw. Rohlinge
voneinander zu trennen.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden anhand
der Zeichnung erlautert, in der Ausfihrungsbeispiele
der Erfindung dargestellt sind. Es zeigen :

Fig. 1 - 3 je Luftschichtanker unterschiedlicher
Gestaltung im Grundriss,
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Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV - IV von Fig. 1,

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V - V von Fig. 1,
Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI - VI von Fig. 2,

Fig. 7 eine Draufsicht auf eine Werkstoffbahn zur
Herstellung von Luftschichtankern und

Fig. 8 zwei in einer Flucht liegende Luftschichtan-
ker in der Draufsicht gefertigt aus einer Werkstoff-
bahn gemass Fig. 7.

Luftschichtanker haben die Aufgabe, eine Verbin-
dung zwischen einer inneren Schale 1 z.B. aus Kalk-
sandsteinen bestehend und einer dusseren Schale 2
z.B. als Verblendung herzustellen. Zwischen diesen bei-
den Schalen befindet sich ein Hohlraum 3, der zum Teil
mit einer Matte 4 aus einem Dammstoff ausgefillt sein
kann.

Diese Luftschichtanker bestehen aus Stahlblech
mit einer Wandstérke von etwa 0.5 mm und werden
durch Stanzen od. dgl. aus einer Werkstoffbahn 5
gemadss Fig. 7 gefertigt. Sie weisen einen stabférmigen
Langenabschnitt 6 und einen flachen Abschnitt 7 auf,
wobei jedoch der Langenabschnitt 6 noch in einen mitt-
leren, im wesentlichen rohrférmigen Abschnitt 8 und
einen profilierten Abschnitt 9 unterteilt ist. Der Abschnitt
7 durchsetzt dabei die innere Schale 1, der rohrférmige
Abschnitt 8 den Hohlraum 3 und der profilierte Abschnitt
9 die aussere Schale 2.

Um die erfindungsgeméssen Anker besonders
abfallarm durch Stanzen od. dgl. aus der Werkstoffbahn
5 herstellen zu kénnen, ist aufgrund der Erfindung der
stabférmige Langenabschnitt 6 aus einem Langenab-
schnitt des streifenférmigen Rohlings 10 gefertigt, des-
sen Breite der Breite B des flachen Abschnitts 7
entspricht. Der Durchmesser D gemass Fig. 4 ent-
spricht also der Breite B geméss Fig. 5.

Die sich hieraus ergebenden Vorteile sind insb. aus
den Fig. 7 und 8 zu erkennen :

Zur Herstellung der Luftschichtanker wird eine
Werkstoffbahn 5 benutzt, die an beiden Randern eine
Lochreihe 11 aufweist, die eine Fihrung der Werkstoff-
bahn 5 ermdglicht, zugleich aber auch aufgrund des
Lochabstandes die Breite der Rohlinge 10 bestimmt.
Dem Lochabstand entsprechend werden von einem
Loch zu gegeniiberliegenden Loch der beiden Lochrei-
hen 11 durch Stanzen od. dgl. quer verlaufende
Schnitte 12 vollzogen, wobei jedoch die Schnittlange
bzw. die Breite der Werkstoffbahn so gross gewahit
sind, dass mit jedem Schnitt 12 zwei mit den profilierten
Abschnitten 9 einander zugekehrte Anker - wie in Fig. 8
dargestellt - gefertigt werden kénnen. Es versteht sich,
dass mit jedem Schnitt eventuell nur ein Anker, aber
auch drei oder mehrere bzw. jeweils ein Vielfaches von
Zwei an Ankern gewonnen werden kénnen.

Nach Anbringung von Schnitten 12 werden
zunachst die Rander der Rohlinge 10 zur Erzeugung
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der stabférmigen Langenabschnitte 6 schrittweise bear-
beitet, um so zunachst den Langenabschnitt 6 rohrfér-
mig geméass Fig. 8 zu formen und dann durch
Eindriicken des rohrférmigen Langenabschnitts 6 den
Abschnitt 9 zu bilden; diese Bearbeitung erstreckt sich
Uber den Bereich S. Vorteilhaft ist es dabei, wenn das
daftr benutzte Werkzeug im Sinne des Doppelpfeiles
20 quer zur Werkstoffbahn 5 verstellbar ist. Dadurch
kénnen unterschiedlich lange Langenabschnitte 8 und
folglich unterschiedlich lange Anker mit einfachen Mit-
teln erzeugt werden. Bei einem aussermittigen Werk-
zeug fur den Bereich S wirden dann zwei Anker
unterschiedlicher Lange entstehen.

Vor dem Abtrennen der beiden Anker werden die
flachen Abschnitte 7 geformt, auf deren Gestaltung
noch eingegangen wird. Beim Fertigprodukt sind im
Abschnitt 7 die Halbkreise h aus den Lochreihen 11
erhalten, da die aussen gelegenen Rénder 7' neben
den Lochreihen 11 verwertet werden.

Es versteht sich, dass eine solche Herstellung
bestimmte Folgewerkzeuge und maschinelle Ablaufe
der Stanzungen und dgl. voraussetzt, die jedoch nicht
Gegenstand der Erfindung sind. Wichtig ist jedoch,
dass unmittelbar aufeinander folgende streifenférmige
Rohlinge erzeugt werden, aus denen die Luftschichtan-
ker zu fertigen sind. Dabei wird Abfall vermieden;
Stanzabfalle kénnen nicht entstehen.

Wie aus Fig. 7 erkennbar ist, verlaufen die Schnitte
12 im Bereich des rechten Randes der Werkstoffbahn 5
schwach zickzackférmig, wahrend sie sonst gerade ver-
laufen. Die Gestalt der Schnitte 12 ist dabei so gewahlt,
dass der fur den rechten Anker vorgesehene flache
Abschnitt 7 seitlich von zickzackférmigen Randern
begrenzt ist, wahrend alle Gbrigen Abschnitte gerade
verlaufen bzw. gerade verlaufende Seitenkanten auf-
weisen, was auch fiir den flachen Abschnitt 7 des links
wiedergegebenen Ankers der Fall ist.

Um ohne Stanzabfall eine erhéhte Ausreissfestig-
keit der Anker herbeifiihren zu kénnen, sind aufgrund
der Erfindung zwei Massnahmen einzeln oder in Kombi-
nation miteinander méglich :

1. Ortliche Einschnitte an den Seitenkanten der
Abschnitte 7 zur Erzielung eines Formschlusses
innerhalb der innereren Schale 1 eriibrigen sich,
wenn die flachen Abschnitte 7 insg. zickzack- oder
wellenférmig verlaufen, und/oder

2. besondere Langsprofilierungen im Sinne von
Fig. 6

angewendet werden.

Zu 1. : Die Anker gemass Fig. 1 - 3 - vgl. auch den
rechts gemass Fig. 7 erstellten Anker, der dem Anker
gemaéss Fig. 2 entspricht - weisen flache Langenab-
schnitte 7 auf, die schwach zickzackférmig verlaufen.
Ein aus zwei symmetrisch angeordneten Schenkeln 13
gleicher Lange bestehender V-Abschnitt 14 weist einen
Ausschlag A auf, der etwa 2 - 4 mm, insb. 3 mm betrégt,
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und zwar bei einer Gesamtlange des Abschnittes 7 von
etwa 95 mm und einer Lange der Schenkel 13von etwa
25 -35 mm.

Die beiden Seitenkanten 15 des Abschnittes 7 ver-
laufen dabei parallel zueinander. In Verfolg dieses
Gedankens kann auch eine wellenférmig verlaufende
Seitenkante 15 genutzt werden.

Es sei erwahnt, dass bei einem Abschnitt 7 mit
einer Lénge von etwa 95 mm der profilierte Abschnitt 9
eine Lange von etwa 40 mm erhalt bei einer Gesamt-
lange des Ankers von etwa 21 0 - 300 mm.

Zu 2. : Aufgrund der Erfindung soll weiterhin eine
besondere Langsprofilierung im Sinne des Schnitthil-
des gemass Fig. 6 genutzt werden kénnen. Wie aus
den Fig. 1 - 3 erkennbar ist, erhalt der flache Abschnitt
7 flache Einpressungen 19, die geméass Fig. 1 zum
stabférmigen Abschnitt & hin gerichtete Dreiecke 16,
gemass Fig. 2 ineinander greifende, ebenfalls zum
Abschnitt 8 hin zeigende Winkel 17 und geméss Fig. 3
eine Vielzahl warzenférmiger Einpressungen 18 sind.
Wichtig ist dabei, dass alle Einpressungen 19 wechsel-
seitig in der Weise vorgesehen sind, dass sie einmal
von oben nach unten und von unten nach oben gerich-
tet sind. Die Einpressungen 19 liegen somit zum Teil
oberhalb und zum anderen unterhalb der durch den fla-
chen Abschnitt 7 bestimmten Hauptebene. Vorzugs-
weise werden die Einpressungen auch so angeordnet,
dass auf eine nach oben gerichtete eine nach unten
gerichtete Einpressung 19 folgt. Wie aus Fig. 6 erkenn-
bar ergibt sich dadurch im wesentlichen ein zickzack-
bzw. wellenférmiger Querschnittsverlauf, der den Form-
schluss in der Schale 1 besonders erhoéht und lediglich
durch bleibende Verformung des Rohlings 10 und nicht
durch Ausstanzungen erzeugt wird, die wiederum zu
Abfallen fuhren.

Es sei bemerkt, dass die zu 1. und 2. erwahnten
Vorschlage gegebenenfalls fir sich allein und auch
unabhangig von dem Vorschlag benutzt werden koén-
nen, nach dem der stabférmige Abschnitt 8 aus einem
Langenabschnitt geformt wird, der eine dem flachen
Abschnitt entsprechende Breite B aufweist.

Ferner sei bemerkt, dass es vorteilhaft ist, wenn die
Tiefe T der wechselseitig anzubringenden Einpressun-
gen 19 geméss Fig. 6 etwa das Ein- bis Dreifache der
Wandstarke des Ankers entspricht, wobei jedoch
selbstversténdlich auf die vorgesehenen Bemessungen
der inneren Schale 4 Riicksicht zu nehmen ist.. Auch ist
es méglich, gegebenenfalls den Abschnitt 7 flach, eben
zu belassen, also dort auf Einpressungen zu verzich-
ten, wobei dann allerdings vorzugsweise die wellen-
oder zickzackférmige Gestalt des flachen Abschnitts 7
gewahlt wird.

Patentanspriiche

1. Aus einem dinnwandigen Material, vorzugsweise
Stahl, bestehender Luftschichtanker fir Mauer-
werk, wobei der Anker an einem Ende flach gestal-
tet ist und einen anderen stabférmigen Abschnitt
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aufweist, der durch Verformung des Ankerwerkstof-
fes gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
stabférmige Abschnitt (6) des Ankers aus einem
Langenabschnitt des Ankerrohlings (10) geformt
ist, dessen Breite (B) dem zugehérigen flachen
Abschnitt (7) des Ankers entspricht.

Luftschichtanker insb. nach Anspruch 1, bestehend
aus einem dinnwandigen Material, insb. Stahl,
wobei der Anker an einem Ende flach und an einem
anderen Langenabschnitt stabférmig ausgebildet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass der flache
Abschnitt (7) im Grundriss (Fig. 1 - 3) und/oder im
Langsschnitt (Fig. 6) zumindest im wesentlichen
zickzack- oder wellenférmig gestaltet ist.

Luftschichtanker nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zickzack- oder Wellen-
tiefe (A) im Grundriss gesehen etwa 2 - 4 mm
betragt.

Luftschichtanker nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tiefe (T) der wechselsei-
tig anzubringenden Einpressungen (19) ( Fig. 6 )
etwa das Ein- bis Dreifache der Wandstarke des
Ankers betragt.

Luftschichtanker nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der flache Abschnitt (7) zum
stabférmigen Abschnitt (8) hin gerichtete Dreiecke
(16) oder Winkel (17) oder warzenférmige Einpres-
sungen (18) aufweist.

Luftschichtanker nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Winkel (17) derart nah
aufeinander folgen, dass sie ineinandergreifen (Fig.
2).

Luftschichtanker nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dreiecke (16) eine Reihe
bilden und mit gegenseitigem Abstand angeordnet
sind, der geringer ist als die Erstreckung der Drei-
ecke (16) in Langsrichtung des Ankers.

Luftschichtanker nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Wellen- bzw. ein Zick-
zackabschnitt (14) eine Lange von etwa 50 - 70 mm
aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Luftschichtankers
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Werkstoffbahn (5) mit einander parallel verlau-
fenden, quer gerichteten z.B. durch Stanzen
erzeugten Schnitten (12) versehen wird, um so zur
Bildung von Ankerrohlingen bestimmte Streifen zu
erzeugen, die noch zusammenhéngend zu einem
Luftschichtanker geformt werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
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11.

12

13.

14.

net, dass die Schnitte (12) von seitlich an der Werk-
stoffbahn (5) befindlichen, in einer Reihe
angeordneten Léchern (Lochreihe 11) ausgehen
und dass die seitlich aussen neben den Ldchern
befindlichen Werkstoffstreifen (7') zerteilt werden,
um die Luftschichtanker zu vereinzeln.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit einem Schnitt (12) zwei oder
mehrere, hintereinander liegende streifenférmige
Ankerrohlinge gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei zwei Ankerrohlingen die flachen
Abschnitte (7) der beiden Anker so bearbeitet wer-
den, dass sie seitlich aussen an der Werkstoffbahn
(5) liegen.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass mit einem Schnitt zwei oder mehrere, hin-
tereinander liegende streifenférmige Ankerrohlinge
gebildert werden und die Bearbeitung dieser Roh-
linge in der Weise erfolgt, dass stabférmige
Abschnitte benachbarter Anker einander zugekehrt
sind ( Bereich S).

Verfahren nach Anspruch 9 und gegebenfalls 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die zur Bildung der
Endstlicke (profilierte Abschnitte 9 ) der Anker die-
nenden Werkzeuge quer zur Werkstoffbahn (5) (
Doppelpfeil 20 ) verschoben werden, um Anker
abgewandelter LaAnge herzustellen.
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