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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen stabfor-
migen Betonstahl mit Rippen. Die vorliegende Erfindung
findet Uberall dort Anwendung, wo Betonstéhle zur Her-
stellung von Stahlbeton verwendet werden. Die vorlie-
gende Erfindung findet insbesondere bei der Herstellung
von Stahlbeton, insbesondere hier bei der Herstellung
von Betonstahimatten und Betonstahl vorzugsweise in
Ringen Anwendung.

[0002] Ein stabférmiger Betonstahl nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1 ist aus der FR-A-0399910 bekannt.
[0003] Bei Bewehrungsmatten werden mehrere Be-
tonstahlstabe kreuzweise libereinandergelegt und an ih-
ren Ber(ihrungspunkten verschweilt. Ublicherweise wird
fir diesen Betonstahl kaltgewalzter Betonstahl verwen-
det. Weiterhin wird Betonstahl haufig auf Spulen, sog.
"Ringe", aufgewickelt und so weiter zum Abnehmer
transportiert. Zur Weiterverarbeitung dieses Betonstahls
wird dieser einer Richt-oder Biege- und Schneidema-
schine zugefihrt, oder beispielsweise einer Mattenma-
schine, um Betonstahlmatten herzustellen. Dabei wird
der Betonstahl in sogenannten Rollenrichtsdtzen oder
alternativ in Rotorrichtsatzen gerade gerichtet. Fiir einen
Betonstahl héherer Gite wird in zunehmendem Mal
warmgewalzter Betonstahl verwendet. Durch die in den
entsprechenden Betonstahlnormen vorgeschriebenen
Rippengeometrien ergeben sich relativ stark ausgeprag-
te Rippen. Damit neigen die gerichteten Stabe wenn sie,
wie oft Ublich, Gber ein Stabmagazin zur Weiterverarbei-
tung zugefiihrt werden, beim Vereinzeln oder Herauszie-
hen aus dem Magazin zum Verhaken miteinander. Wei-
terhin erhalt man beim kreuzweisen Ubereinanderlegen
fur das Verschweil’en z. Teil unguinstig kleine Kontakt-
flaichen. Aufgrund der obengenannten Nachteile mit
warmgewalztem Betonstahl wurde dieser bisher zur Her-
stellung von Bewehrungsmatten kaum verwendet. Bei
Betonstéhlen nach dem Stand der Technik, beispielswei-
se Betonstahl nach DIN 488, betragt der Neigungswinkel
B der auf der Oberflache vorhandenen Rippen Ublicher-
weise ca. 60°. Diese geometrische Anordnung der Rip-
pen beeinfluf3t das Verbundverhalten des Betonstahls in
dem Stahlbeton.

[0004] Die Verwendung von Betonstahl ohne Rippen
ist fr die meisten Anwendungsgebiete nicht moglich, da
die Rippen beim Verbundverhalten eine bedeutende Rol-
le spielen, da Uber diese Rippen die Krafte aus dem Be-
ton in den Betonstahl geleitet werden.

[0005] DieFig. 1abis 1dzeigen Betonstahle nach dem
Stand der Technik, wie er in der DIN-Nummer 488 bzw.
in bauaufsichtlichen Zulassungen beschrieben ist. Der
Betonstahl 1 weist in der vorliegenden Ausflihrungsform
vier Reihen von (in der Zeichnung von oben nach unten
verlaufende) Rippen 2 auf. Der Rippenneigungswinkel 8
zwischen Langsrichtung der betrachteten Rippe und der
Richtung der Langsachse A des Betonstahls betragt bei
Betonstéhlen nach dem Stand der Technik ungeféhr 60°.
Der Abstand zweier Rippen 2 in Langsrichtung (Rippen-
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abstand) betragt c, die Rippenkopfbreite einer Rippe 2
quer zur Langsrichtung der betrachteten Rippe wird mit
b bezeichnet. Jeweils zwischen zwei benachbarten Rip-
pen 2 liegt eine Senke 8. Fig. 1d zeigt einen Schnitt durch
den Betonstahl 1 entlang der in Fig. 1b gezeigten Schnitt-
linie D.

[0006] 2a in Fig. 1c ist die Rippenkopfflache, 2b be-
zeichnet die Rippenflanke (auf der anderen Seite der Rip-
penkopfflache 2aist ebenfalls eine in der Zeichnung nicht
sichtbare Rippenflanke vorhanden), und 8 ist die Senke
zwischen zwei benachbarten Rippen 2. In Fig. 1d be-
zeichnet 3 die Projektion eines Betonstahls in Langsrich-
tung. Die ndherungsweise kreisférmige Kontur entsteht
durch die kulissenhaft hintereinander erscheinenden und
so die Umfangskontur bildenden Rippen 2. Die Schnitt-
kontur 4 selbst erscheint eher unregelmafig. Jedoch ent-
steht sie durchaus regelmafig bei der Herstellung des
Betonstahls. Hierbei werden die etwa quadratische
Grundform 5 mit gegebenenfalls verrundeten Kanten
und die Rippen 2 durch Walzen in das Rohmaterial ge-
walzt. Dies kann Warmwalzen oder Kaltwalzen sein.
Dem Gesamtaufbau in Querschnittsflache kann man
sich somit als Rippen 2 vorstellen, die auf einem Grund-
korper mit quadratischem Querschnitt (Bezugsziffer 5)
aufsitzen. Die eigentliche Querschnittskontur 4 ergibt
sich in Abhangigkeit davon, wo der Querschnitt die je-
weiligen Rippen schneidet. Das eben Gesagte gilt fur
Betonstéhle mit vier Rippenreihen. Die Rippenreihen
sind durch in Langsrichtung des Materials verlaufende
Stege 6 (Rippenreihenabstand oder Walzspalt) und, ab-
hangig von der Grundform (z. B. rund, quadratisch,
sechseckig, usw) und der Rippeneinfraltiefe, z. T. durch
weitere Stege 7 voneinander getrennt..

[0007] InFig. 2a ist das Verbundverhalten von Beton-
stahl in Beton skizziert. Das Verbundverhalten gibt an,
mit welcher Kraft F der Betonstahl gezogen werden mul},
damit sich eine Verschiebung A1 des Betonstahls im Be-
ton ergibt. Als Kennlinie wird die Verbundspannung tber
den Ausziehweg dargestellt. Wie aus Fig. 2a zu erkennen
ist, erreichtdie Verbundspannung ein Maximum. Bei wei-
terer Verschiebung des Betonstahls in dem Beton nimmt
die Kraft wieder ab, da der Verbund des Betonstahls
durch Abscheren der Betonsockel zwischen den Rippen
geschwacht wird.

[0008] InFig. 2bistdas Dehnverhalten von Betonstahl
abgebildet. Der Betonstahl dehnt sich in einem ersten
linearen Bereich, dem elastischen Bereich, proportional
zur angelegten Kraft F bis zu einer Streckgrenze Fg. An-
schlieffend verformt sich der Betonstahl plastisch. Diese
Verformung ist nicht reversibel. Weiterhin ist ein Dauer-
schwingversuch abgebildet, bei dem der Betonstahl ei-
ner periodisch sich dndernden Kraft unterworfen wird,
die geringer als Fg ist. Obwohl die angelegte Kraft so
gering ist, daR es noch nicht zu einer plastischen Verfor-
mung kommt, kann eine derartige Belastung zu einem
Ermudungsbruch des Betonstahls fihren.

[0009] Diese mechanischen/dynamischen Eigen-
schaften (Dauerschwingeigenschaften) sind verbesser-
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bar. Die eingeleiteten statischen und dynamischen Kraf-
te kdnnen dann sicher und dauerhaft aufgefangen wer-
den.

[0010] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt
darin, einen Betonstahl anzugeben, der in Mattenma-
schinen oder Richt- und Bligelautomaten verwendet wer-
den kann, ohne dal hierbei bei der Verarbeitung auf der
Maschine Probleme auftreten.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf mit dem
Merkmalen des Anspruchs 1 gel0st.

[0012] Der Rippenneigungswinkel  zur Langsachse
des Betonstahls kann 25 bis 55°, vorzugsweise 35 bis
45°, weiter vorzugsweise 37 bis 42° betrédgen. Dieser
geringe Rippenneigungswinkel f§ relativ zur Betonstahl-
achse hat mehrere Vorteile: Untersuchungen haben er-
geben, dal} bei einem derart geringen Rippenneigungs-
winkel wesentlich verbesserte Dauerschwingeigen-
schaften erreicht werden kdnnen, d.h. ein Ermidungs-
bruch des Betonstahl tritt seltener beziehungsweise erst
nach langerer Zeit als bei herkdbmmlichem Betonstahl mit
groRerem Rippenneigungswinkel auf. Es treten bei dem
erfindungsgeméfien Betonstahl mit verringertem Rip-
penneigungswinkel weniger markante Kanten in Langs-
richtung des Betonstahls auf. Dadurch kommt es im Be-
tonstahl und im Beton zu geringeren Spannungsuiberho-
hungen bzw. Kerbspannungen, die iblicherweise an der-
artigen Kanten auftreten. Durch die Schragstellung ergibt
sich in Richtung der Langsachse eine kleinere Steigung
als bei einer Rippe mit gleicher Hhe, aber einem gré-
Reren Rippenneigungswinkel. Damit kénnen Span-
nungsiberhéhungen beziehungsweise die Kerbwirkung
des erfindungsgemafen Betonstahls verringert werden.
Weiterhin ist die Flachenverteilung auf der Umhiillung
des Betonstahls in Richtung der Langsachse gleichma-
Riger als bei einem gerippten Betonstahl mit einem stei-
leren Rippenneigungswinkel.

[0013] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der
Rippenneigungswinkel flr alle Rippen des Betonstahls
im wesentlichen gleich. Damit erreicht man die obenge-
nannten Vorteile Uber die gesamte Lange des Beton-
stahls.

[0014] Die Rippenkopfbreite b der Rippen ist groRer
als das 0,2fache, vorzugsweise kleiner als das 0,5fache
des Nenndurchmessers, und in dem sie weiter vorzugs-
weise das 0,3fache bis 0,4fache des Nenndurchmessers
betragt. Hierdurch ergibt sich eine verbesserte Rippen-
fullung beim Walzprozel3, was zu einer geringeren Ova-
litat beziehungsweise gleichmafigen Rundheit des Au-
Rendurchmessers des Betonstahls fihrt. Hierdurch kann
der Betonstahl besser weiterverarbeitet werden. Bei
mdglichst runden Betonstahlen, d.h. mit méglichst gerin-
ger Ovalitét, liegt der Stahl gleichmaRiger an der Rolle
an. Wird der Stab beispielsweise zwischen zwei gegen-
Uberliegenden Rollen gefiihrt , so ist das Spiel zwischen
den Rollen bei méglichst runden Staben nicht von der
Lage des Stabes abhangig. Eine Rotation des vorzugs-
weise stabférmigen Betonstahls um die eigene Langs-
achse verandert dieses Spiel nicht, wenn der Stab rund
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und nicht oval ist. AuBerdem sind die Kraftparameter
dann gleichmaRiger.

[0015] Weiterhin ergibt sich hierdurch ebenfalls eine
gleichmaRigere Flachenverteilung auf der Umhillenden
in Stabrichtung. Dies ist fur die Verschweilung der Be-
tonstdhle zu Betonstahimatten vorteilhaft, da die
Schweil¥flachen von zwei aufeinanderliegenden Beton-
stahlstaben groéfer sind als bei herkdmmlichen Beton-
stdhlen mit groBerem Rippenneigungswinkel und
schmalerer Rippe.

[0016] Das Verhaltnis der Rippenbreite in Langsrich-
tung b’ zum Rippenabstand ¢ in Richtung der Betonstahl-
achse kann gréRer als 0,35, vorzugsweise grofier 0,4,
weiter vorzugssweise groéfer als 0,45 sein. Dies fiihrt
ebenso zu einer gleichmaBigeren Verteilung auf der um-
hillenden in Stabrichtung, was die obengenannten Vor-
teile aufweist. Dieses Verhdltnis der Rippenbreite in
Langsrichtung zum Rippenabstand eignet sich auch bei
Anwendung in hochfestem Beton oder fiir eine Anwen-
dung in selbstverdichtendem Beton (SVB, Ausbreitmal}
nach ASTM mindestens 60 cm, vorzugsweise minde-
stens 65 cm, weiter vorzugsweise mindestens 70 cm).
[0017] Der Betonstahl wird durch Warmwalzen herge-
stellt.

[0018] Weiterhin kann der vorzugsweise stabférmige,
oft aber auch als Coil ausgelieferte Betonstahl mehrere
Rippenreihen aufweisen, vorzugsweise 4. Es kénnen je-
doch ebenso 2, 3 oder 6 Rippenreihen vorgesehen sein.
[0019] Der Rippenbedeckungsgrad ist gréRer 50 %,
vorzugsweise gréfier 55%.

[0020] Der Mindestwert der bezogenen Rippenflache
liegt vorzugsweise im Bereich zwischen 30 % unter und
30 % Uber dem in DIN 488 vorgeschriebenen Mindest-
wert. Dies gilt vor allem fiir Betonstahle mit einem Nenn-
durchmesser von gréRer gleich 4 mm.

[0021] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden schematischen Zeichnun-
gen anhand eines Ausflihrungsbeispiels naher erlautert.
Hierbei zeigen:

eine Seitenansicht, eine um die
Langsachse um 90° gedrehte Seiten-
ansicht, eine perspektivische Ansicht
sowie einen Schnitt an der Linie D von
Fig. 1b eines Betonstahls nach dem
Stand der Technik,

Fig. 1a bis 1d

schematisch das Verbundverhalten
von Betonstahl in Beton und Fig. 2b
eine Dehnungskurve fir Betonstahl,

Fig. 2a

Fig. 3aund 3b  zwei um 90° um die Langsachse ge-
drehte Ansichten eines erfindungsge-
maRen Betonstahls, und

Fig. 4 eine Skizze zur Ermittlung des Rip-
penbedeckungsgrades.
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[0022] Inden Figuren bedeuten allgemein gleiche Be-
zugszeichen gleiche Komponenten bzw. Merkmale.
[0023] In Fig. 3 ist ein erfindungsgemafer Betonstahl
dargestellt. Der Rippenneigungswinkel B liegt zwischen
25° und 55° und vorzugsweise bei ca. 40° +/- 5 %. Die
Rippenkopfbreite b ist groRer als das 0,2fache und vor-
zugsweise kleiner als das 0,5 fache des Durchmessers.
Der Durchmesser ist der Nenndurchmesser (d.h. der
Durchmesser eines gleichschweren Stabes mit kreisrun-
dem Querschnitt).

[0024] Die Rippenkopfbreite b ist grofier als bei Beton-
stahl nach dem Stand der Technik. Das Verhaltnis der
Rippenbreite in Langsrichtung b’ zum Rippenabstand ¢
ist gréRer als 0,35, was bei Betonstahl nach dem Stand
der Technik nicht der Fall ist. Dort ist dieses Verhaltnis
kleiner als 0,35. In der dargestellten Ausfiihrungsform ist
der erfindungsgeméafe Betonstahl mit vier Rippenreihen
dargestellt. Es kann jedoch ebensogut eine andere An-
zahl von Rippenreihen verwendet werden. Die Rippen-
reihen erstrecken sich vorzugsweise in Langsrichtung
des Betonstahls. In Fig. 3b sind zwei von ihnen durch die
Bezugsziffern 9 und 10 angedeutet. Die Rippenreihen
sind jeweils durch Stege 6 und gegebenenfalls 7 be-
grenzt.

[0025] Die Verbindung der gréReren Rippenbreite in
Langsrichtung b’ und des kleineren Rippenneigungswin-
kel B flhrt vor allem in Kombination zu einer besseren
Rippenfillung und dadurch zu einer geringeren Ovalitat.
Hierdurch ergibt sich eine mdglichst groRe und in Stab-
langsrichtung gleichmaRig verteilte Flache auf der Um-
hillenden. Durch diese geometrischen Eigenschaften
verbessern sich die Verarbeitungsmdglichkeiten auf den
Verarbeitungsmaschinen, ein Verhaken der Betonstahle
in der Maschine wird verhindert. Ebenso steht eine gré-
Rere Schweillflache zur Verfiigung, wodurch die Verbin-
dung zweier verschweillter Betonstahle verbessert wird.
[0026] Die bezogene Rippenflache fg berechnet sich
nach der Formel

1 n
_Z Frny S By

_ 1 k m,=,
fR_H'd Z

s n=1

cs(u)

X
wobei FR =z h:(n)'Al) die Langsschnittflache

n=1

einer Rippe in deren Achse

hg die mittlere Héhe eines beliebigen Schrérip-
penabschnitts der Lange Al der in x Ab-
schnitte unterteilten Schragrippe

B die Neigung der Rippen zur Stabachse hin
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ds der Nenndurchmesser des Stabes in mm
Cs der Mittenabstand der Schréarippen in mm
k die Anzahl der Schragrippen am Umfang
m die Anzahl der Schragrippen je Reihe

i die Anzahl der Langsrippen

hy die Héhe der Langsrippen

(n), (n, ))  Laufvariablen sind.

[0027] Sie ist ein Mal} dafiir, wieviel Rippenquer-
schnittsflache relativ gesehen auf dem Betonstahl vor-
handen ist. A priori ist eine hohe bezogene Rippenflache
gewunscht, da dann ein guter Verbund zwischen Beton-
stahl und dem umgebenden Beton erwartet werden
kann. Unter bestimmten Bedingungen und insbesondere
in Verbindung mit hochfesten Betonen (Festigkeit grofier
55 N/mmz2) kann eine vergleichsweise geringe bezogene
Rippenflache gleiche oder sogar bessere Ergebnisse lie-
fern. Erfindungsgemaf erscheinen Betonstahle mit einer
bezogenen Rippenflache fg kleiner als 130 % des in DIN
488 vorgesehenen Mindestwertes als vorteilhaft. Vor-
zugsweise ist die bezogene Rippenflache kleiner als 115
%, weiter vorzugsweise kleiner als 100 %.

[0028] Bei der Verarbeitung des Stahlbetons ergibt
sich durch die verbesserte Geometrie eine geringere Ge-
rauschentwicklung, insbesondere in Rollenrichtanlagen
und Rollenfiihrungen und ein geringerer Einfluf} auf me-
chanische, dynamische und geometrische Eigenschaf-
ten durch die verwendeten Verarbeitungsautomaten.
Dies bedeutet, dal® die Verarbeitung von warmgewalz-
tem Stahl dadurch erheblich verbessert wird.

[0029] Mit einem wie oben beschriebenen Betonstahl
kann ein Stahlbeton hergestellt werden. Der Stahlbeton
weist dann einen Beton und den oben beschriebenen
Betonstahl auf. Der Beton hat vorzugsweise eine Festig-
keit, die groRer als 55 N/ mm?2 ist.

[0030] Fig. 4 zeigt eine Skizze zur Ermittlung des Rip-
penbedeckungsgrades, wobei ¢ der Rippenabstand, b
die Rippenkopfbreite und I'die Rippenlange ist. Der Rip-
penbedeckungsgrad ist - anschaulich gesprochen - der
Anteil der schraffierten Flache A auf der Umhiillenden
im Verhaltnis zur Gesamtumhiillenden des Betonstahls,
wobei die Flachen von Stegen 6 und ggf. 7 mitgerechnet
werden.

[0031] Der Rippenbedeckungsgrad ist ein relatives
Maf fir die von Rippenkdpfen 2a und Stegen 6, 7 auf
der Umhullenden eines Betonstahls eingenommene Fla-
che. Der Rippenbedeckungsgrad RBG berechnet sich
vorzugsweise gemaf folgender Formel:

b> r
RBG= ———Z +Cz ¢ -100% .
dmc

mit

b = Rippenkopfbreite,
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I' = Lange der Rippen in Rippenrichtung innerhalb
einer Schrittweite c,

e = Stegbreite (Rippenreihenabstand),

¢ = Rippenabstand in Langsrichtung,

d = Nenndurchmeser.

[0032] Die Summierung erfolgt ber den Umfang.
[0033] Dergeforderte Rippenbedeckungsgrad hatden
Vorteil, daf} sich die Laufruhe und die Richtbarkeit des
Stahlbetons verbessern. Ebenso ist das Verhakungsri-
siko bei der Verarbeitung geringer, und die
Verschweilbarkeitist durch die gréReren Kontaktflachen
besser.

[0034] Typische Durchmesser stabformigen Materials
des Betonstahls sind minimal 4 mm, maximal 65 mm,
vorzugsweise minimal 6 mm, maximal 32 mm. Typische
Langen stabférmigen Materials sind minimal 2 m, maxi-
mal 30 m, vorzugsweise minimal 6m, maximal 24 m. Ty-
pische Durchmesser von Ringen des Betonstahls sind
minimal 0,5 m, maximal 2 m, vorzugsweise minimal 0,7
m, maximal 1,8 m. Der Betonstahl kann auch mattenfor-
mig ausgebildet sein. Hier sind dann Stabe, die wie oben
ausgebildet sind, gitterférmig miteinander verbunden,
vorzugsweise verschweifdt. Der Betonstahl kannauch als
vorgefertigte bzw. eingebaute Bewehrung, z. B. als Git-
tertrager, Bewehrungskorb oder Bewehrungsbiigel bzw.
Stab in Fixlange ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Stabférmiger Betonstahl, auch in Ringen an wend-
bar, mit Rippen (2) und Stegen (6), wobei die Rippen
(2) einen Rippen-Neigungswinkel (B) zur Langsach-
se des Betonstahls (1) aufweisen und die Stege (6)
in Langsrichtung des Betonstahls (1) ver-laufen, wo-
bei eine Rippenkopfbreite b der Rippen (2) grofier
als das 0,2-fache des Nenndurchmessers des Be-
tonstahls (1) ist, dadurch gekennzeichnet, daf der
Betonstahl warmgewalzt ist und dass der Rippenbe-
deckungsgrad auf der Umhdillenden gréer als 50%
ist, wobei der Rippenbedeckungsgrad das relative
Ma@ fiir die von Rippen kdpfen (2a) der Rippen und
von den Stegen (6) auf der Umhiillenden eingenom-
menen Flache ist, wobeidie Umhdllende einen kreis-
férmigen Querschnitt mit dem Nenndurchmesser
des Betonstahls als Kreisdurchmesser hat.

2. Betonstahl (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rippenneigungswinkel [ zur
Langsachse des Betonstahls 25° bis 55°, vorzugs-
weise 35° bis 45°, weiter vorzugsweise 37° bis 42°
betragt.

3. Betonstahl (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rippenneigungswinkel fur alle
Rippen (2) im wesentlichen gleich ist.
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4. Betonstahl (1) nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Verhéltnis
der Rippenbreite in Langsrichtung b’ zum Rippen-
abstand c in Richtung der Betonstahlachse (A) gro-
Rer 0,35 ist.

5. Betonstahl (1) nach einem der vorherigen Anspri-
che dadurch gekennzeichnet, daR er mehrere Rip-
penreihen aufweist, vorzugsweise vier.

6. Betonstahl (1) nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dal der Rip-
penbedeckungsgrad grofier 55 % ist.

7. Betonstahl (1) nach einem der vorstehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die bezo-
gene Rippenflache fg kleiner als 130 % der in DIN
488 vorgeschriebenen Mindestwertes, vorzugswei-
se kleiner als 115 %, weiter vorzugsweise kleiner
100 % ist.

Claims

1. Rod-like concrete reinforcing steel, applicable also
as coil, comprising ribs (2) and ligaments (6), the ribs
(2) having a rib inclination angle () with respect to
the longitudinal axis of the concrete reinforcing steel
(1) and the ligaments extending in longitudinal direc-
tion of the concrete reinforcing steel (1), wherein the
width b of the rib heads of the ribs (2) is larger than
0,2 times the nominal diameter of the concrete rein-
forcing steel (1), characterized in that
the concrete reinforcing steel is made by hot rolling
and that the rib covering degree on the enveloping
surface is larger than 50 %, the rib covering degree
being the relative measure for the area covered by
therib heads (2a) of the ribs (2) and by the ligaments
(6) on the enveloping surface, wherein the envelop-
ing surface has circular cross-section with the nom-
inal diameter of the concrete reinforcing steel as di-
ameter of the circle.

2. Concrete reinforcing steel (1) of claim 1, character-
ized in that the rib inclination angle (B) with respect
to the longitudinal axis of the concrete reinforcing
steel is between 25 ° and 55 °, preferably between
35 ° and 45 °, further preferably between 37 ° and
42 °.

3. Concrete reinforcing steel (1) of claim 1, character-
ized in that the rib inclination angle is substantially
the same for all ribs (2).

4. Concrete reinforcing steel (1) according to one of the
preceding claims, characterized in that the ratio of
rib width in longitudinal direction b’ and rib distance
c in direction of the concrete reinforcing steel axis
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(A) is larger than 0,35.

Concrete reinforcing steel (1) according to one of the
preceding claims, characterized in that it compris-
es a plurality of, preferably four, rows of ribs.

Concrete reinforcing steel (1) according to one of the
preceding claims, characterized in that the rib cov-
ering degree is larger than 55 %.

Concrete reinforcing steel (1) according to one of the
preceding claims, characterized in that the related
rib area fg is smaller than 130 % of the value pre-
scribed in DIN 488, preferably smaller than 115 %,
further preferably smaller than 100 %.

Revendications

Acier a béton enforme de barre, également utilisable
en bobines, avec des nervures (2) et des ames (6),
les nervures (2) présentant un angle d’inclinaison
des nervures (B) par rapport a I'axe longitudinal de
I'acier a béton, et les ames (6) s’étendent dans le
sens longitudinal de l'acier a béton (1), une largeur
de sommet de nervure b des nervures (2) étant su-
périeure a 0,2 fois le diamétre nominal de I'acier a
béton (1), caractérisé en ce que I'acier a béton est
laminé a chaud, et en ce que le taux de couverture
des nervures sur I'enveloppe est supérieur a 50 %,
le taux de couverture des nervures étant la grandeur
relative pour la surface occupée sur I'enveloppe par
les sommets (2a) des nervures et par les &mes (6),
I'enveloppe ayant une section circulaire avec com-
me diamétre de cercle le diamétre nominal de I'acier
a béton.

Acier a béton (1) selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que 'angle d’inclinaison des nervures 3
par rapport a I'axe longitudinal de I'acier a béton est
compris entre 25° et 55°, de préférence entre 35° et
45°, et notamment de préférence entre 37° et 42°.

Acier a béton (1) selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que I'angle d’inclinaison des nervures est
sensiblement le méme pour toutes les nervures (2).

Acier a béton (1) selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que le rapport entre la
largeur de nervure dans le sens longitudinal b’ et
l'intervalle entre les nervures c est supérieur a 0,35
dans le sens de I'axe de I'acier a béton (A).

Acier a béton (1) selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce qu’il comporte plu-

sieurs rangées de nervures, de préférence quatre.

Acier a béton (1) selon I'une des revendications pré-
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cédentes, caractérisé en ce que le taux de couver-
ture des nervures est supérieur a 55 %.

Acier a béton (1) selon 'une des revendications pre-
cédentes, caractérisé en ce que la surface de ner-
vure spécifique fg estinférieure a 130 % de la valeur
minimale prescrite par DIN 488, de préférence infé-
rieure a 115 %, et notamment de préférence infé-
rieure a 100 %.
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