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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Betonbewehrungs-
gitterelement, insbesondere zur Bewehrung von Be-
tonfertigteilen, ein Verfahren zu dessen Herstellung,
eine Wirkmaschine zu dessen Herstellung sowie des-
sen Verwendung im Hochbau, StralRenbau und/oder
Brickenbau.

[0002] Auch in der heutigen Zeit steigt der Bedarf
nach Beton weiter an. Dieses Material zeichnet sich
durch sehr hohe Druckfestigkeiten nach dem Ab-
binden aus. Zugleich ist allerdings die Zugfestigkeit,
meist aufgrund von Porenbildung, deutlich erniedrigt.
Um diesen Nachteil auszugleichen, werden im Ge-
bdude- und Bruckenbau Bewehrungselemente aus
Stahl verwendet, um die Rissbildung zu vermeiden
und die Lebensdauer der betont Teile zu erhéhen.
Bekannter Weise werden hier zu Stahltrager in den
noch flissigen Beton eingebracht bzw. vorgelegt und
mit diesem vergossen.

[0003] Allerdings erweist sich die Kombination Beton
und Stahl als hochkorrosionsanfallig. Der Stahl wird
chemisch durch den ihn umgebenden Beton korro-
diert, so dass mit der Zeit die Zugfestigkeit wiederum
abnimmt. Darlber hinaus bedingt die Verwendung
von Stahltrdgern, dass diese stets ausreichend von
Beton umschlossen sind, damit tberhaupt die Auf-
nahme der Zugbeanspruchung durch den Stahl er-
folgen kann. Dies ist wiederum nachteilig, dass sich
hierdurch hohe Dicken und hohe Gewichte der re-
sultierenden Betonschichten ergeben. Dies ist ins-
besondere im Geb&audebau nachteilig, wenn es um
Traglast in der modernen Architektur geht. Ferner
weisen die Stahltrdger den Nachteil auf, dass die-
se meist starr und unbeweglich ausgebildet sind.
Folglich kdnnen moderne Architekturformen, wie bei-
spielsweise Rundungen, nicht mit den bekannten Be-
wehrungselementen ohne aufwandige Verschalung
realisiert werden.

[0004] Demzufolge liegt der vorliegenden Erfindung
die Aufgabe zugrunde, ein Betonbewehrungsgitter-
element zur Verfugung zu stellen, welches die Aus-
bildung von diinneren und leichteren Betonschichten
ermdglicht. Dartber hinaus ist es ebenfalls Aufgabe
der vorliegenden Erfindung ein Betonbewehrungsgit-
terelement bereitzustellen, welches zugleich auch die
Zugbeanspruchung, welche auf den Beton wirkt, voll-
standig aufnimmt und welches zudem einen verbes-
serten Haftverbund mit dem Beton eingeht, besse-
re Biegezugeigenschaften sowie héhere Fadenaus-
zugswerte aufweist.

[0005] Ferner ist es ebenfalls Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung ein Herstellungsverfahren fir ein
Betonbewehrungsgitterelement bereitzustellen, wel-
ches kostengtinstig und schnell ausfihrbar ist.
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[0006] Darlber hinaus ist es auch Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung eine Wirkmaschine zur kosten-
gunstigen Herstellung des Betonbewehrungsgitter-
element bereitzustellen.

[0007] Diese Aufgaben werden gemaR den Merkma-
len des Patentanspruches 1, des Patentanspruches
7, sowie des Patentanspruches 17 geldst.

[0008] Das erfindungsgeméalie textile Betonbeweh-
rungsgitterelement, ist wenigstens durch eine ers-
te Faserlage und eine zweite Faserlage ausgebil-
det, wobei die erste Faserlage aus wenigstens einem
Schussfaserbiindel ausgebildet ist, welches in einem
maanderférmigen Verlauf in einer ersten Richtung A
verlegt ist, und wobei die zweite Faserlage aus ei-
ner Vielzahl an beabstandet zueinander angeordne-
ten Stehfaserbliindeln ausgebildet ist und die Steh-
faserbuindel in einer von der ersten Richtung A ver-
schiedenen Richtung B angeordnet sind. Weiterhin
vorteilhaft sind die beiden Faserlagen an ihren Kreu-
zungspunkten miteinander verbunden.

[0009] Unter Faserbiindeln ist vorteilhaft wenigstens
eine Faser, vorteilhafter wenigstens zwei Fasern,
noch vorteilhafter eine Vielzahl an Fasern zu verste-
hen, welche parallel zueinander sowie vorteilhaft an-
einander anliegend als Bundel angeordnet sind. So
ist beispielsweise denkbar, dass ein Faserblindel ei-
ne Anzahl an Fasern im Bereich von 1 bis 350.000
aufweist. Je starker das Faserblndel ausgebildet ist,
desto besser ist dessen Kraftaufnahme im verlegten
Zustand, beispielsweise in einem Betonfertigteil.

[0010] Zur Ausbildung der ersten Faserlage hat es
sich als vorteilhaft erwiesen, wenigstens ein Schuss-
faserblindel méaanderférmig verlaufend anzuordnen.
Unter maanderférmig ist vorteilhaft ein Verlauf des
Schussfadenblindels im Betonbewehrungsgitterele-
ment zu verstehen, welcher sowohl gerade verlaufen-
de Abschnitte sowie daran anschlieRende gekrimm-
te Abschnitte aufweist, wobei die gekrimmten Ab-
schnitte wiederum in gerade verlaufende Abschnitte
Ubergehen usw.

[0011] Das Vorsehen des wenigstens einen Schuss-
faserblindels ist nicht begrenzend zu verstehen, so-
dass es auch denkbar ist, mehrere Schussfaserbiin-
del, beispielsweise zwei, drei oder vier Schussfaser-
bindel, vorteilhaft parallel zueinander angeordnet, in
eine maanderférmigen Verlauf vorzusehen. Je mehr
derartige Schussfaserbiindel vorgesehen sind, des-
to stabiler wird das Betonbewehrungsgitterelement
ausgebildet und desto hdhere Kraftbeaufschlagun-
gen kdnnen im einbetonierten Zustand, beispielswei-
se in einem Betonfertigteil, aufgenommen werden,
um Rissbildungen zu vermeiden. Im einfachsten Fall
sind die mehreren Schussfaserblindel parallel zuein-
ander und aneinanderliegend ausgebildet. Es ist aber
auch denkbar, dass beispielsweise zwei Schussfa-
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serblindel zwar parallel zueinander, aber vonein-
ander beabstandet angeordnet sind. Eine derartige
Beanstandung kann beispielsweise durch zusétzlich
eingebrachte Bindefasern und/oder Abstandsfasern
in Form von Polfaden ausgebildet sein. Hierdurch ist
dann das Betonbewehrungsgitterelement als multia-
xiales Betonbewehrungsgitterelement ausgebildet.

[0012] Zur Ausbildung der zweiten Faserlage sind
vorteilhaft mehrere Stehfaserbiindel parallel zueinan-
der und beabstandet voneinander angeordnet.

[0013] Zudem sind auch die Schussfaserbiindel der
1. Faserlage und die Stehfaserbiindel der 2. Faser-
lage in einem vorbestimmbaren Winkel voneinander
beabstandet angeordnet, so dass sich eine Gitter-
struktur mit zahlreichen Durchlasséffnungen, welche
auch als Maschen bezeichnet werden kdnnen, ergibt.
Im einfachsten Ausfihrungsbeispiel sind 1. Faserla-
ge und 2. Faserlage orthogonal zueinander angeord-
net. Dies ist selbstverstandlich nicht begrenzend zu
verstehen, sodass es auch denkbar ist, dass die 2.
Faserlage in einem vorbestimmbaren Winkel von un-
gleich 90° angeordnet ist. So ist beispielsweise denk-
bar, dass die 2. Faserlage in einem Winkel von 45°
und/oder 60° zur 1. Faserlage versetzt angeordnet
ist.

[0014] Die Geometrie der Durchlasséffnungen er-
gibt sich aus der Anordnung von erster Faserlage zu
zweiter Faserlage.

[0015] Im einfachsten Ausflihrungsbeispiel sind die
Schussfaserbindel der ersten Faserlage senkrecht
zu den Stehfaserbiindeln der zweiten Faserlage an-
geordnet. Hieraus ergibt sich sowohl die Gitterstruk-
tur aus den gerade angeordneten Stehfaserbiindel
und den hierzu um 90° versetzt angeordneten, ge-
raden Bereiche der Schussfaserbiindel, so das sich
folglich rechteckige und/oder quadratische Durch-
lassoffnungen ergeben. Diese Orthogonalanordnung
der beiden Lagen zueinander ist besonders vorteil-
haft, da hierdurch eine gute Stabilitdt und Kraftauf-
nahmeféhigkeit gewéhrleistet werden kann.

[0016] Dartber hinaus wird die Anordnung der bei-
den Lagen zueinander durch die jeweils verwende-
te Bindungsart, wie beispielsweise Franse, Franse
mit versetztem Stehfaden, Trikot-, Tuch-, Satin- oder
Samtlegung wahlweise als Einzellegung und/oder als
Doppellegung und/oder wahlweise gleich- oder ge-
genlegig und/oder wahlweise mit geradlinigem Steh-
faden und/oder mit versetztem Stehfaden oder der-
gleichen mitbestimmt.

[0017] Es ist aber auch denkbar, die beiden Faser-
lagen zueinander in einem anderen, vorbestimmba-
ren Winkel anzuordnen, so dass beispielsweise eine
dreieckige, rautenférmige, runde, trapezférmige oder
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sonstige polygonale Geometrie der Durchlassoffnun-
gen ausgebildet ist.

[0018] Weiterhin vorteilhaft sind die Durchlassoff-
nungen einer Lage alle gleich grol3 ausgebildet. Als
besonders vorteilhaft hat sich ein Abstand der Fa-
serblndeln zueinander im Bereich von 0,5 cm bis
50 cm, vorteilhafter im Bereich von 1 cm bis 8 cm
erwiesen. Dieser Abstand der Faserblindel zueinan-
der entspricht im Wesentlichen der Kantenlédnge der
Durchlasséffnungen und/oder deren Durchmesser.
Durch die vorteilhafte GroRe der Durchlasséffnungen
im Bereich von 1 cm bis 8 cm kann sichergestellt wer-
den, dass flissiges Material, wie beispielsweise Be-
ton oder Asphalt, in Abhangigkeit von dessen Groft-
korn, leicht und schnell durch die Durchlasséffnun-
gen des Gitterelements hindurchstrémen kann. So-
mit kann eine schnelle Verarbeitung des fliissigen Be-
tons sichergestellt werden, wobei zudem auch eine
gute Verbindung zwischen Beton und Betonbeweh-
rungsgitterelement erreicht wird.

[0019] Dies ist selbstverstandlich nicht beschran-
kend zu verstehen, da die Maschen in ihrer Geome-
trie und GroRe auch verschieden innerhalb des Be-
tonbewehrungsgitterelements ausgebildet sein kén-
nen. Eine asymmetrische Maschengeometrie und/
oder -groR3e ist dann vorteilhaft, wenn in vorbestimm-
baren Abschnitten des Betonbewehrungsgitterele-
ments eine erhdhte Biegekraftbeanspruchung aufzu-
nehmen ist. Dies wird vorteilhaft durch geringere Ma-
schenabstande zueinander realisiert.

[0020] Das erfindungsgemalRe Gitterelement ist wei-
terhin aus Fasern, vorteilhaft aus Hochleistungsfa-
sern mit hohem E-Modul im Bereich von 160 bis
320 GPa, vorteilhafter im Bereich von 220 bis 260,
noch vorteilhafter von 240 GPa, ausgebildet. Die Fa-
sern kénnen es als Mineralfasern, wie beispielsweise
Glasfasern oder Wollastonitfasern, ausgebildet sein.
Ferner ist auch denkbar, die Fasern als Carbonfa-
sern, Polymerfasern, Polyolefinfasern, wie Polypro-
pylen und/oder Polyethylen, Aramidfasern, Basaltfa-
sern, (nicht) oxidische Keramikfasern, wie beispiels-
weise bestehend aus Aluminiumoxid oder Silizium-
carbid, Naturfasern auszubilden. Selbstverstandlich
ist dies nicht begrenzend zu verstehen, sodass es
auch denkbar ist, die jeweiligen Faserbundel mit
mehreren derartiger Hochleistungsfasern mit hohem
E-Modul auszubilden, beispielsweise mit einer Mi-
schung aus Aramidfasern-Carbonfasern oder einer
Mischung aus Glasfasern-Carbonfasern, wobei vor-
teilhaft der Carbonfaseranteil im Bereich von 5 Ge-
wichtsprozent bis 45 Gewichtsprozent ausgewahit
ist. Im einfachsten Fall sind die unterschiedlichen Fa-
serarten eines jeweiligen Faserblindels statistisch in
dem Faserbuindel verteilt. Es hat sich allerdings auch
fur eine erhéhte Stabilitdt und verbesserte Zugfes-
tigkeit gezeigt, dass eine kontrollierte Anordnung ei-
ner Kern-Schale-Struktur vorteilhaft ist. In diesem Fall
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sind die Carbonfasern als Kern ausgebildet, welche
von der zweiten Faserart als Mantel umschlossen
wird.

[0021] Der Kern des erfindungsgeméafien Betonbe-
wehrungsgitterelements liegt darin, dass das we-
nigstens eine Schussfaserbiindel der ersten Faser-
lage zumindest in seitlichen Bereichen gegentber
der zweiten Faserlage als seitlich Uberstehende Fa-
serbdgen ausgebildet ist, wobei jeder Faserbogen
wenigstens zwei Befestigungsbereiche aufweist, an
welchen die Faserbdgen der ersten Faserlage fest
mit aulenliegenden Stehfaserblndeln der zweiten
Faserlage verbunden sind. Die Befestigung erfolgt
vorteilhaft durch wenigstens eine zumindest teilwei-
se ausgebildete Beschichtung an den Kreuzungs-
punkten von Stehfaserblindeln und Schussfaserblin-
deln im Schlaufenbereich. Ferner ist auch eine voll-
stdndige Beschichtung des Betonbewehrungsgitter-
elements denkbar. Alternativ ist auch denkbar, ledig-
lich die Schlaufen und deren Befestigungsbereich be-
schichtet auszubilden, so dass sich ein fester, aber
flexibler Verbund ergibt. Weiterhin alternativ ist denk-
bar, die Befestigungsbereiche Uber zusatzliche Bin-
deféden zu realisieren, welche eine feste Verbindung
von Schlaufen und auflenliegenden Stehfaserbin-
deln ermdglicht. Ferner sind auch andere Befesti-
gungsarten denkbar, wie beispielsweise Verschmel-
zen, Verschweilen oder mittels wenigstens eines
Klebstoffmaterials zu verkleben.

[0022] Die Uber die zweite Stehfaserlage hinausra-
genden Bereiche der ersten Faserlage sind durch-
gangig durch das Schussfaserbiindel ausgebildet.
Dies ist von Vorteil, da sich durch den mé&anderfor-
migen Verlauf der ersten Faserlage nach auf3en hin
abgeschlossene, seitlich Uberstehende Faserbdgen
ausbilden lassen. Es hat sich nunmehr als beson-
ders vorteilhaft erwiesen, diese nach auf3en hin ab-
geschlossenen Faserbdgen der ersten Faserlage in
ihrer Grolke und/oder Umriss variabel auszubilden.

[0023] Besonders vorteilhaft sind die Faserbdgen in
ihrer Krimmung variabel ausgebildet und bilden stets
mit dem Stehfaserblindel, mit welchem sie in Befesti-
gungsbereichen fest verbunden sind, lediglich in die-
sen Befestigungsbereichen gemeinsame Kontaktfla-
chen aus. Durch den gekrimmten Verlauf der Fa-
serbdgen selbst wird stets eine Offnung ausgebildet,
durch welche das Krimmungsmaximum eines jeden
Faserbogens von dem gegeniiberliegenden Stehfa-
serbundel beabstandet ist. Das Vorsehen der Fa-
serbdgen, welche vorteilhaft seitlich tber die zwei-
te Faserlage Uberstehen dient zudem der verbesser-
ten Kraftaufnahme in ein betonierten Zustand des
Betonbewehrungsgitterelements in einem Betonfer-
tigteil sowie verbesserte Biegezugeigenschaften und
héhere Fadenauszugswerte.

2017.12.21

[0024] Hierdurch kann ferner sichergestellt werden,
dass bei Verlegen des erfindungsgeméafien Betonbe-
wehrungsgitterelements, beispielsweise in einem Be-
tonfertigteil wie einer Betondecke oder einer Beton-
wand, die nach aul’en hin abgeschlossenen Berei-
che der ersten Faserlage zur Fixierung des Betonbe-
wehrungsgitterelements verwendet werden kénnen,
um das Betonbewehrungsgitterelement vor dem Ver-
gieflen mit Beton in der entsprechenden Position zu
halten und zu fixieren. Dies ist entsprechend notwen-
dig, da das erfindungsgemafie Betonbewehrungsgit-
terelement, welches auch textiles Hochleistungsbe-
tonbewehrungsgitterelement zu bezeichnen ist, ein
sehr geringes Eigengewicht aufweist und im fllissigen
Beton leicht aufschwimmt.

[0025] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen er-
geben sich aus den Unteransprichen.

[0026] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form sind die Faserbdgen als Schlaufen ausgebildet.

[0027] Die Schlaufen werden vorteilhaft durch das
maanderférmig verlaufende Schussfaserbiindel, wel-
ches vorteilhaft als Endlosfaserblindel ausgebildet
ist, gebildet. Hierbei hat es sich weiterhin als vor-
teilhaft erwiesen, die Schlaufen in ihrem Durchmes-
ser und/oder Umriss variabel auszubilden. Hierdurch
kann das hier beschriebene Betonbewehrungsgitter-
element fur jeden Anwendungsfall individuell herge-
stellt werden, sodass beispielsweise in Abhangig-
keit der Schlaufenanzahl, des Schlaufendurchmes-
sers oder auch der Schlaufendicke das Abfiihren
der Zugkraftbeanspruchung im fertigen Betonteil ein-
stellbar ist. Besonders vorteilhaft haben sich Schlau-
feninnendurchmesser im Bereich von 0,5 cm bis 12
cm, vorteilhafter von 2 cm bis 6 cm erwiesen. Mit
diesem Schlaufeninnendurchmesser sind besonders
gute Haftverbundeigenschaften wie Biegezugeigen-
schaften im verlegten, einbetonierten Zustand ver-
bunden.

[0028] Es ergibt sich folglich ein die axiale Beton-
bewehrungsgitterelement mit einer Maschenstruktur,
welches zusétzliche seitliche, durchgéngig ausgebil-
dete Schlaufen aufweist. Unter der seitlichen Anord-
nung der Schlaufen ist im einfachsten Fall zu verste-
hen, dass die Schlaufen in der gleichen Ebene wie
die erste Faserlage angeordnet sind. Die Schlaufen
bilden somit mit der ersten Faserlage einen Winkel
von 180° aus. Es ist aber auch denkbar, dass die
Schlaufen in einem vorbestimmbaren Winkel seitlich
versetzt zu der ersten Faserlage ausgebildet sind. So
kénnen die Schlaufen beispielsweise in einem abge-
knickten Winkel von +/-90° in Bezug zu der von der
ersten Faserlage aufgespannten Ebene angeordnet
sein. Besonders vorteilhaft haben sich Winkel von +/-
45° erwiesen, da hierdurch ebenfalls die Zuglastauf-
nahme im ein betonierten Zustand in einem Betonfer-
tigteil signifikant erhéhen Iasst.
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[0029] Durch die individuelle Abstimmung ist es fer-
ner mdglich, die Schlaufen alle innerhalb einer Ebe-
ne anzuordnen oder aber auch jede Schlaufe mit ei-
nem vorbestimmbaren abgeknickten Winkel individu-
ell auszubilden.

[0030] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form sind die Faserbdgen U-férmig und/oder tropfen-
férmig ausgebildet. Dies ist von Vorteil, da durch die-
se besondere geometrische Ausbildung der Faser-
bdgen die Haftverbundeigenschaften mit dem Beton
sowie die Fadenauszugswerte und Biegezugeigen-
schaften deutlich verbessert werden kénnen.

[0031] Die U-féormige Ausbildung der Faserbdgen
stellt das einfachsten Ausfiihrungsbeispiel dar. Je-
de Schlaufe weist hierbei zwei Schenkel auf, mit
welchen sie am benachbarten Stehfaserbiindel in
den Befestigungsbereichen fixiert ist. Beide Schen-
kel werden Uber eine gekrimmt ausgebildete Ba-
sis voneinander beabstandet. Vorteilhaft sind Basis
und Stehfaserbiindel einander gegentiberliegend an-
geordnet und durch eine Offnung ebenfalls vonein-
ander beabstandet. Besonders vorteilhaft in die bei-
den Schenkel symmetrisch zueinander ausgebildet.
Zur verbesserten Zuglastaufnahme ist das Léangen-
verhaltnis von Schenkel zu Basis im Verhaltnis von 1,
5:1;2:1;2,5:1;3:1;3,5:1;4:1;4,5:1; 5:1; 5,5:1; oder 6:
1 ausgewahlt. Somit legt das Schenkel-Basisverhalt-
nis auch die GréRe der Offnung, vorteilhafter deren
Innendurchmesser, fest. Allerdings ist dies nicht be-
grenzend zu verstehen, da auch Schenkel-zu-Basis-
Verhaltnisse von 1:1,5; 1:2; 1:2,5; 1:3; 1:3,5; 1:4; 1:4,
5;1:5; 1:5,5 oder 1:6 denkbar sind. Alle diese Verhalt-
nisse haben gemeinsam, dass sie eine ausreichend
groRe Offnung zwischen Schenkeln, Basis und Steh-
faserblindel ausbilden. Besonders vorteilhaft haben
sich GroéRen fur den Innendurchmesser im Bereich
von 0,5 bis 12 cm erwiesen.

[0032] Auch eine tropfenférmige Geometrie der
Schlaufen ist vorteilhaft fur eine verbesserte Zug-
lastaufnahme und Rissvermeidung im einbetonier-
ten Zustand. In diesem Fall sind die Befestigungs-
bereiche des jeweiligen Faserbogens naher aneinan-
der angeordnet, als es bei der U-férmigen Ausgestal-
tung der Schlaufen der Fall ist. Auch die Ausbildung
der Schlaufen als Doppelschlaufen, beispielsweise in
Form einer stehenden ,8“ hat sich durch die zusatzli-
che Faserblindelkreuzung als vorteilhaft zur Rissver-
meidung und Kraftaufnahme erwiesen.

[0033] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form sind zwischen zwei zueinander benachbart an-
geordneter Faserbdgen der ersten Faserlage we-
nigstens eine Fehlstelle ausgebildet. Diese alternie-
rende Anordnung der Faserbdgen ist dadurch be-
dingt, wenn lediglich ein Schussfaserbuindel, welches
vorteilhaft als Endlosfaserbiindel ausgebildet ist, ein-
gesetzt wird, um die Faserbdgen auszubilden. Be-
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reits mit dem Vorsehen dieses einen Schussfaser-
blndels und der hieraus resultierenden, alternieren-
de Anordnung der Faserbdgen ist eine verbesserte
Kraftaufnahme im einbetonierten Zustand, beispiels-
weise in einem Betonfertigteil, moglich.

[0034] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form weist das textile Betonbewehrungsgitterelement
wenigstens eine weitere, dritte Faserlage auf, welche
in maanderférmigen Verlauf gegenlegig zur ersten
Faserlage angeordnet ist und die dritte Faserlage zu-
mindest in seitlichen Bereichen gegeniber der zwei-
ten Faserlage als seitlich uberstehende Faserbdgen
ausgebildet ist, wobei jeder Faserbogen wenigstens
zwei Befestigungsbereiche aufweist, an welchen die
Faserbdgen der ersten Faserlage fest mit auRRenlie-
genden Stehfaserbuindeln der zweiten Faserlage ver-
bunden sind.

[0035] Dies ist von Vorteil, da hierdurch die oben
beschriebenen Fehlstellen zwischen zwei Schlaufen
aufgefillt werden kénnen, sodass eine kontinuierli-
che Schlaufenausbildung sichergestellt ist. Dies er-
héht zusatzlich die Stabilitdt des Betonbewehrungs-
gitterelements, sodass auch noch gréere Zugkraft-
beanspruchungen im fertigen Betonteil abgefihrt
werden kénnen und hierdurch eine Rissbildung in Be-
tonteil selbst verhindert wird.

[0036] Vorteilhaft sind hierzu erste und dritte Faser-
lage alternierend, parallel und zueinander beabstan-
det angeordnet. Die Ausbildung der Schlaufen von
erster und dritter Faserlage kann im einfachsten Fall
gleich sein, sodass die von der ersten Faserlage aus-
gebildeten Schlaufen und die von der dritten Faserla-
ge ausgebildeten Schlaufen den gleichen Durchmes-
ser und den gleichen Umriss aufweisen.

[0037] Dies ist allerdings nicht begrenzend zu ver-
stehen, sodass es auch denkbar ist, die Schlaufen
der ersten Faserlage kleiner als die Schlaufen der
dritten Faserlage oder umgekehrt auszubilden. Hier-
durch kann eine gezielte Zugkraftabfiihrung aus dem
spateren Betonteil erreicht werden.

[0038] Ferner ist denkbar, dass alle drei Faserlagen
aus der gleichen Art an Fasern ausgebildet sind. Es
ist aber auch denkbar, dass jede der drei Faserla-
gen aus einer unterschiedlichen Art an Fasern aus-
gebildet ist. Beispielsweise kann die erste Faserla-
ge aus Glasfasern, die zweite Faserlage aus Polyo-
lefinfasern und die dritte Faserlage aus Carbonfasern
ausgebildet sein.

[0039] In Abhangigkeit von der Faserwahl kann das
Betonbewehrungsgitterelement direkt unbeschichtet
nach dem Herstellen in flissigen Beton eingebettet
werden und diesen im aus geharteten Zustand ent-
sprechend bewehren. Sind die im Betonbewehrungs-
gitterelement verwendeten Fasern aus Kunststoff-
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fasern ausgewahlt, beispielsweise Polyesterfasern
oder Polyolefinfasern, so kann das hieraus herge-
stellte Betonbewehrungsgitterelement unbeschichtet
direkt verlegt werden.

[0040] Darlber hinaus ist zur zuséatzlichen Stabilisie-
rung des hier beschriebenen Betonbewehrungsgitter-
elements denkbar, dieses beschichtet auszubilden.
Vorteilhaft werden hierbei Beschichtungen, beispiels-
weise aus Kunststoff und/oder silanhaltige Schlich-
ten eingesetzt. Diese Beschichtungen erweisen sich
dann als notwendig, wenn das Betonbewehrungs-
gitterelement beispielsweise lediglich aus Glasfaser-
biindeln ausgebildet ist. Die Glasfasern selbst weisen
eine geringe Korrosionsbestandigkeit im flissigen
bzw. ausgeharteten Beton auf, so dass es einer zu-
satzlichen Behandlung bedarf, um die gewtinschten
Bewehrungseigenschaften auch langzeitig sicherzu-
stellen.

[0041] Durch die Beschichtung mit wenigstens ei-
nem Kunststoff und/oder einer silanhaltige Schlich-
te ergibt sich eine Kern-Schale-Struktur fiir die ein-
zelnen Faserbiindel. Durch die Beschichtung wird
die Korrosionsanfalligkeit des Betonbewehrungsgit-
terelements deutlich reduziert und zugleich dessen
Biegsamkeit und Flexibilitdt beibehalten. Die Kunst-
stoffbeschichtung und/oder das Aufbringen der Sch-
lichte erfolgt als Veredelungsschritt, nachdem das
Betonbewehrungsgitterelement in seiner gewtnsch-
ten GrélRe, Maschenweite und Schlaufenanzahl ge-
legt und/oder gewebt und/oder gewirkt worden ist.

[0042] Fir eine verbesserte Kraftableitung im fer-
tigen Betonteil hat es sich daruber hinaus als vor-
teilhaft erwiesen, die Schlaufen mehrfach beschich-
tet und/oder mit einer dickeren Beschichtungsschicht
und/oder Schlichte auszubilden. Hierdurch kann ge-
zZielt eine Eigenschaftsverbesserung zur Kraftabfih-
rung sowie zur Verbesserung des Haftverbunds Zwi-
schen Schlaufen und Flissigbeton bzw. ausgehérte-
ten Beton erzielt werden.

[0043] Ferner ist denkbar, die Faserbindel des
Betonbewehrungsgitterelements zumindest teilweise
mit wenigstens einer Faser und/oder Faserbiindel zu
umwinden, welche auf eine dul3ere Beaufschlagung
reagieren. Im Rohzustand erfolgt diese Umwindung
lose, so dass die Fasern der Faserbliindel zwar ge-
halten, aber nicht fest fixiert sind.

[0044] Besonders vorteilhaft reagiert die wenigstens
eine Umwindefaser und/oder das Umwindefaserbiin-
del auf Temperaturdnderungen. So ist es denkbar,
die eingesetzte(n) Faser(n) derart auszubilden, dass
diese bei Temperaturbeaufschlagung schmelzen und
sich hierbei zusammenziehen. Neben dem Schmel-
zen ist auch denkbar, dass bei Temperaturbeauf-
schlagung die Polymerketten, aus welchen die ein-
gesetzte(n) Faser(n) zusammengesetzt ist, eine Kon-
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traktion durchfiihren und von einer langsgestreckten
Konformation in ein Knauel tbergehen. Auch dies
wirkt sich auf deren Langserstreckung aus. Dies wird
verkurzt. Je nach Auswahl der Polymerketten kann
diese Konformationsanderung reversibel oder auch
irreversibel ausgebildet sein. Vorteilhaft sind die ein-
gesetzte(n) Umwindefaser(n) aus Polypropylen und/
oder Polyethylen ausgebildet.

[0045] Eine andere Ausfiihrungsform sieht vor, dass
die die eingesetzte(n) Faser(n) auch als Monofil-
amente ausgebildet sein kénnen und durch die Tem-
peratur eine chemische Umwandlung erfahren und
sich die chemische Materialstruktur derart andert,
dass sich eine Verklrzung besonders vorteilhaft in
Langserstreckung ergibt. Dies kann beispielsweise
durch eine zusatzliche Polymerisierung erfolgen.

[0046] Vorteilhaft sind die die eingesetzte(n) Faser
(n) schrumpfbar durch Temperaturbeaufschlagung
ausgebildet. Dies ermdéglicht eine deutlich kosten-
gunstigere Herstellung des Betonbewehrungsgitter-
elements als mit bekannten Gewirken aus dem Stand
der Technik. Durch die Ausbildung der Fadenelemen-
te des Abstandsgewirk als thermisch reaktiv, kén-
nen die eingesetzten Umwindefaser(n) gezielt mit ei-
ner erhéhten Temperatur beaufschlagt werden. Die
Umwindefaser(n) ziehen sich hierdurch kontrolliert
zusammen und flihren die noch lose angeordneten
Fasern der Faserbiindel aufeinander zu und fixie-
ren diese letztlich. Somit kann eine zusatzliche Sta-
bilisierung der Faserbiindel erreicht werden. Zudem
wird die Oberflache vergroRert, so dass die Haftei-
genschaften mit dem zu bewehrenden Material deut-
lich verbessert werden kénnen. So ist beispielsweise
denkbar, die Umwindefaser(n) aus thermosensitivem
Polymer, beispielsweise Polyethylen und/oder Poly-
propylen, auszubilden.

[0047] Dies ist nicht begrenzend zu verstehen, son-
dern lediglich als ein vorteilhaftes Ausfihrungsbei-
spiel. Neben den thermosensitiven Fadenelementen
sind ebenfalls von der Erfindung Fadenelemente um-
fasst, welche pH-Wert sensitiv und/oder drucksensi-
tiv und/oder UV-sensitiv und/oder schallsensitiv und/
oder gassensitive ausgebildet sind, so dass mit der
entsprechenden Beaufschlagung der Fadenelemen-
te sich auch deren Laéngserstreckung verandert, vor-
teilhaft verkirzt.

[0048] Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung
auch ein Verfahren zum Herstellen eines textilen
Betonbewehrungsgitterelements nach wenigstens ei-
nem der vorangegangenen Anspriche, wenigstens
die folgenden Schritte aufweisend:
a. Vorlegen wenigstens eines ersten Schussfaser-
bindels in maanderférmigem Verlauf um vertikal
sich an oben erstreckende Bolzen einer Schuss-
faserfuhrungskette zur Ausbildung einer ersten

6/20



DE 10 2016 111 177 A1

Faserlage als Faservorlage durch einen ersten
Schusswagen;

b. Fixieren des maanderférmigen Verlaufs des
Schussfaserbindels durch die sich vertikal nach
oben erstreckenden, in ihrer GroRRe und/oder
Durchmesser verandernden Bolzen;

c. Transport der ersten Faserlage zum Wirkkopf
hin;

d. Durchfiihren eines Wirkprozesses mit Einbrin-
gen von Stehfaserbiindeln als zweite Faserlage
in Transportrichtung am Wirkkopf, wobei die ein-
gebrachten Stehfaserbiindel der zweiten Faserla-
ge in einem vorbestimmbaren Winkel versetzt zur
ersten Faserlage derart eingebracht werden, dass
die erste Faserlage als Faserbogen teilweise seit-
lich Uber die zweite Faserlage Ubersteht und Ein-
bringen von Bindefasern durch wenigstens einen
Grundbarren, welche die beiden Faserlagen zur
Ausbildung eines textilen Betonbewehrungsgitter-
elements sowohl an Kreuzungspunkten sowie an
Befestigungsbereichen miteinander verbinden;

e. Abziehen des entstandenen textilen Beton-
bewehrungsgitterelements von der Schussfaser-
fuhrungskette mittels einem einfachen und/oder
zweifachen Warenabzugssystem.

[0049] Als besonderer Kerngedanke des hier be-
schriebenen Verfahrens ist bereits der erste Ver-
fahrensschritt a) zu sehen, bei welchem zuerst das
Schussfaserbiindel, welches vorteilhaft als Endlos-
schussfaserbiindel ausgebildet ist, in maanderférmi-
gen Verlauf durch den ersten Schusswagen vorge-
legt wird und zwar vorteilhaft quer zur Transportrich-
tung.

[0050] Die Schussfaserbilindel Kette weist hierzu ei-
ne Vielzahl an Bolzen auf, welche vorteilhaft in zwei
zueinander parallelen, aber voneinander beabstan-
deten Reihen angeordnet sind. Beide Reihen erstre-
cken sich in Transportrichtung und sind als zeitli-
che Begrenzungselemente zu verstehen. Die beiden
Bolzenreihen spannen folglich zwischen sich einen
Flachenabschnitt auf, in welchem die Stehfaserbin-
del beim Durchfihren des Wirkprozesses zur Aus-
bildung der Gitterstruktur eingebracht werden. Be-
sonders vorteilhaft sind jeweils die beiden dullers-
ten, eingebrachten Stehfaserbiindel von den Bolzen
beabstandet, zwischen diesen eingebracht oder wei-
sen mit jedem Bolzen beider Bolzenreihen eine ge-
meinsame Anlageflache auf. Bei dieser Anordnung
ist stets sichergestellt, dass lediglich die um die Bol-
zen herum gefiihrten Schussfaserbiindel seitlich her-
vor stehen und die Stehfaserbiindel stets zwischen
den beiden Bolzenreihen eingewirkt und/oder ein ge-
webt und/oder eingelegt sind.

[0051] Dartiber hinaus wird vorteilhaft neben der
ersten Faserlage zeitgleich weiterhin ein weiteres,
maanderférmig verlaufendes Schussfaserbiindel als
dritte Faserlage gegenlegig zur ersten Faserlage vor-
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gelegt. Dies dient zur gleichm&Rigen Ausbildung der
Faserbdgen, welche die zweite Faserlage seitlich
Uberstehen. Somit kann ein verbesserter Kraftver-
bund mit dem flissigen und/oder ausgeharteten Be-
ton sowie eine verbesserte Kraftaufnahme im fertigen
Betonfertigteil bereitgestellt werden.

[0052] Ferner hat es sich als vorteilhafter, zusatzli-
cher Verfahrensschritt erwiesen, wenn nach dem Ab-
ziehen des textilen Betonbewehrungsgitterelements
dieses in einer Beschichtungseinrichtung veredelt
wird. Hierdurch kann vorteilhaft die Korrosionsbe-
sténdigkeit und die Stabilitédt des Betonbewehrungs-
gitterelements verbessert werden, sofern korrodier-
bare Glasfasern Verwendung finden. Unter Be-
schichtung kann beispielsweise eine Kunststoffbe-
schichtung und/oder eine silanhaltige Schlichte ver-
standen werden.

[0053] Bei einem weiteren vorteilhaften Verfahrens-
schritt wird das Betonbewehrungsgitterelement wah-
rend des Veredelungsschrittes in wenigstens eine
Kunststofflésung und/oder Kunststoffdispersion hin-
ein getaucht und/oder hindurch gezogen. Als be-
sonders vorteilhaft haben sich hierbei Foulard-Tran-
kungsbader erwiesen. Dies ist selbst verstandlich
nicht begrenzend zu verstehen, sodass es auch
denkbar ist, anstelle des Tauchens andere Aufbrin-
gungsmdglichkeiten, wie beispielsweise Bedampfen,
Bespriihen vorzusehen. Besonders vorteilhaft wer-
den fir die Beschichtung duroplastische, wassrige
Polymerdispersionen verwendet, wie beispielswei-
se SBR, Styrol-Butadien- und/oder Acrylatbeschich-
tungen. Daruber hinaus sind auch l6semittelhaltige
oder I6sungsmittelfreie Polymerdispersionen einsetz-
bar. Vorteilhaft werden die Beschichtungen mit einer
Schichtdicke von 10 nm bis 1000 ym, noch vorteilhaf-
ter von 50 nm bis 500 pym, aufgebracht.

[0054] SchlieBlich hat sich ebenfalls als vorteilhaf-
ter, weiterer Verfahrensschritt erwiesen, wenn im
Anschluss an die Veredelung das textile Betonbe-
wehrungsgitterelement getrocknet und/oder konfek-
tioniert wird. Die Trocknung ist dahingehend ndétig,
dass die Kunststoffbeschichtung und/oder die Sch-
lichte vernetzt und eine stabile und feste Oberflache
ausbildet. Der Trocknungsprozess wird durch Tem-
peraturbeaufschlagung und/oder Mikrowellenstrah-
lung und/oder UV-Strahlung durchgefihrt.

[0055] Zur Konfektionierung werden vorteilhaft
Schneidelemente vorgesehen, welche das Betonbe-
wehrungsgitterelement in vorbestimmbaren Gréfien
schneiden.

[0056] Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung
eine Wirkmaschine zur Herstellung eines textilen
Betonbewehrungsgitterelements, wie oben beschrie-
ben, und/oder zur Durchfiihrung des Verfahrens,
wie oben beschrieben, aufweisend wenigstens ein
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Transportsystem mit wenigstens einer Schussfaser-
fuhrungskette zum Transport der ersten und/oder
dritten Faserlage zu einem Wirkkopf hin und/oder
zum Transport des textilen Betonbewehrungsgitter-
elements von dem Wirkkopf weg, wobei die Schuss-
faserfihrungskette eine Vielzahl an sich vertikal nach
oben erstreckenden Bolzen zum Fihren und/der Fi-
xieren des wenigstens einen Schussfaserbindels
der ersten und/oder dritten Faserlage quer zu ei-
ner Transportrichtung aufweist, wenigstens einen
Schusswagen zum Vorlegen des wenigstens einen
Schussfaserbindels der ersten Faserlage in maan-
derférmigen Verlauf um die Bolzen der Schussfas-
erfihrungskette herum als Faservorlage, einen Wirk-
kopf zum Ausflihren eines Wirkprozesses, wobei der
Wirkkopf eine Vielzahl an Wirkelementen aufweist,
um aus den einzelnen Faserlagen das textile Beton-
bewehrungsgitterelement zu wirken und/oder zu le-
gen und/oder zu weben und wenigstens ein Waren-
abzugssystem zum Abzug des textilen Betonbeweh-
rungsgitterelements von der Schussfaserfuhrungs-
kette.

[0057] Selbst verstandlich ist die Ausfiihrung oben
beschriebene Ausfiuhrung der Schussfaserfuhrungs-
kette nicht auf ein Kettenelement beschrankt, so dass
auch denkbar ist, beispielsweise ein Kunststoffband
oder ein Kunststoffgelenkbank mit den entsprechen-
den Bolzen auszubilden und im Transportsystem vor-
zusehen.

[0058] Die Wirkmaschine weist wenigstens ein
Transportsystem auf. Das Transportsystem weist ne-
ben der Schussfaserfihrungskette wenigstens eine
Antriebseinheit auf, beispielsweise einen Servomo-
tor, mittels welchem die Schussfaserfiihrungskette in
Transportrichtung verfahren wird. Unter Transport-
richtung ist diejenige Richtung zu verstehen, in wel-
che die Schussfaserfihrungskette vor dem Wirkkopf
zu diesem hin lauft und nach dem Wirkkopf von die-
sem Weg lauft.

[0059] Die Schussfaserfiihrungskette weist eine
Vielzahl an Bolzen auf, welche auch als seitliche Be-
grenzungen der Schussfaserfiihrungskette verstan-
den werden kénnen. Die Bolzen sind reihenférmig in
Transportrichtung hintereinander angeordnet.

[0060] Wird nun das wenigstens eine Schussfaser-
biindel der ersten Faserlage um die Bolzen der
Schussfaserfiihrungskette herum vorgelegt, so erge-
ben sich die nach auflen geschlossen ausgebildeten
Faserbdgen, wobei das Schussfaserbiindel in dem
Flachenbereich, welcher von den beiden Bolzenrei-
hen rein aufgespannt wird, senkrecht zur Transport-
richtung verlauft. Der Durchmesser und/oder der Um-
riss der Faserbdgen richtet sich folglich nach der
Form des jeweiligen Bolzens. Das Vorlegen des we-
nigstens einen Schussfaserbindels erfolgt mit einem
Schusswagen, vorteilhaft unter gleichzeitiger Bewe-
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gung der Schussfaserflihrungskette in Transportrich-
tung zum Wirkkopf hin.

[0061] Der Wirkkopf selbst ist zum Ausfiihren des
Wirkprozesses angeordnet und vorgesehen. Hier-
zu weist der Wirkkopf eine Vielzahl an Wirkelemen-
ten, wie beispielweise Grundbarre, Faserbindelvor-
rat, Legebarre, Stechkammbarre und Vorbringerbar-
re auf. Wahrend des Wirkprozesses werden am Wirk-
kopf zusatzlich zu der ersten maanderférmig verlau-
fenden, vorgelegten Faserlage die Stehfaserbundel
zur Ausbildung der zweiten Faserlage in Transport-
richtung, vorteilhaft parallel zueinander und beab-
standet voneinander eingebracht. Zur seitlichen Aus-
bildung der Faserbdgen der ersten Faserlage werden
die Stehfaserbiindel bis maximal an der Innenseite
der Bolzen in Transportrichtung eingebracht.

[0062] Fur eine zuséatzliche Stabilisierung von erster
und zweiter Faserlage aneinander werden im Wirk-
prozess weiterhin Bindefasern eingebracht, welche
erste und zweite Faserlage an Kreuzungspunkten an-
einander anordnen. Vorteilhaft erfolgt die Fixierung
durch feste Verschlaufung der beiden Faserlagen mit
den Bindefasern. Die Bindefasern sind als einzelne
Fasern und/oder als Faserbiindel ausgebildet.

[0063] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form ist weiterhin ein zweiter Schusswagen zum méa-
anderférmigen Verlegen eines weiteren Schussfaser-
blindels angeordnet, wobei die beiden Schusswégen
gegenlaufig zueinander angeordnet sind. Dies ist von
Vorteil, da hierdurch erste und dritte Faserlage maan-
derfdrmig um die Bolzen der Schussfaserfihrungs-
kette vorgelegt werden, so dass sich kontinuierliche
Faserbdgen ergeben und die Fehlstellen zwischen
zwei Faserbdgen der ersten Faserlage aufgehoben
werden und durch einen Faserbogen der dritten Fa-
serlage aufgefiillt werden.

[0064] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausbildung
der Wirkmaschine sind die beiden Schusswéagen auf
zwei voneinander getrennt ausgebildeten Schusswa-
genfuhrungen angeordnet sind, wobei beide Schuss-
wagen unabhdngig oder abhangig voneinander zu
bewegen sind. Dies ist von Vorteil weil die Schlaufen-
ausbildung bei der Maanderform nicht genau einan-
der gegenulberliegend, sondern versetzt zueinander
angeordnet sind. Durch den gegenlegigen Schussfa-
den wird immer abwechselnd rechts und links eine
Schlaufe gebildet, so dass und somit der Kraftever-
lauf geradlinig eingetragen wird. Die Krafte werden
somit Uber die gesamte Breite bzw. Uber die gesam-
te Lange der Ubergreifung in die Schussfaserbiindel
und/oder Stehfaserbuindel von einer Schlaufe zur Ge-
genuberliegenden eingeleitet.

[0065] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Wirkmaschine weist diese vor und/oder nach
dem Warenabzugssystem weiterhin eine Online-Be-
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schichtungseinrichtung zur Veredelung des Beton-
bewehrungsgitterelements auf. Das Online-vorsehen
der Beschichtungseinrichtung ist vorteilhaft, da das
Betonbewehrungsgitterelement direkt nach dem Wir-
ken und/oder Legen und/oder Weben aus dem Wirk-
kopf heraus der Beschichtungseinrichtung zugefuhrt
werden kann. Hierdurch kénnen Arbeitsschritte, Kos-
ten und Zeit eingespart werden und eine direkte Wei-
terverarbeitung gewahrleistet werden. Allerdings ist
dies nicht begrenzend zu verstehen, so dass es auch
denkbar ist, die Beschichtungseinrichtung offline, und
somit nicht als Bestandteil der Wirkmaschine bereit-
zustellen.

[0066] Vorteilhaft ist die Beschichtungseinrichtung
als 2- oder Mehrwalzen-Foulard mit Trankungsbad
ausgebildet, welches neben einem Tauchbad, wel-
ches das Beschichtungsmaterial enthalt, ferner vor-
teilhaft zwei Abquetschwalzen oder mehrere Abquet-
schwalzen zum kontrollierten Abquetschen des Be-
schichtungsmaterials von dem beschichteten Beton-
bewehrungsgitterelement aufweist. Ferner kann auch
eine eine Besandungsanlage zum Auftragen von
Sand auf das wenigstens noch teilweise flussige
Bechichtungsmaterial einsetzbar, so dass nach dem
Ausharten des Beschichtungsmaterial eine Oberfla-
chenvergréRerung ausgebildet wird und der Haftver-
bund zum Beton deutlich erhéht werden kann.

[0067] Fernerist denkbar, das Betonbewehrungsgit-
terelement zu veredeln, indem die Beschichtungsein-
richtung wenigstens eine Bedampfungseinheit oder
Besprihungseinheit oder Rakeleinheit zum Aufbrin-
gen der wenigstens einen Kunststoffbeschichtung
und/oder silanhaltige Schlichte aufweist.

[0068] Je nach Ausbildung des Betonbewehrungs-
gitterelements ist es allerdings auch denkbar, dass
dieses vor dem Zuflhren in die Beschichtungsein-
richtung Uber ein einfaches und/oder zweifaches Wa-
renabzugssystem von der Schussfaserfiihrungsket-
te entfernt wird. Dies ist von Vorteil, da durch das
Warenabzugssystem eine sichere Fiuhrung der Wa-
renbahnen sichergestellt ist, um eine bessere Qua-
litdt und reproduzierbare Qualitat und gleichbleiben-
de Spannung im Textil zu erhalten. Der Weitertrans-
port in die Beschichtungseinrichtung kann beispiels-
weise mit einer weiteren Schussfaserfihrungskette
erfolgen, welche zu der ersten Schussfaserfuhrungs-
kette gleich ausgebildet ist. Allerdings sind auch an-
dere Transportkettenelemente denkbar.

[0069] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form weist die Wirkmaschine weiterhin eine Kon-
fektionierungseinheit auf, welche ein Trocknungs-
system und/oder Schneidsystem und/oder eine Wa-
renwickelanlage aufweist. Vorteilhaft ist die Konfek-
tionierungseinheit ebenfalls online angeordnet und
beispielsweise hinter der Beschichtungseinheit oder
nach dem Warenabzugssystem vorgesehen. Weist
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die Wirkmaschine eine online Beschichtungseinheit
auf, so ist ein nachgeschaltetes Trocknungssystem
von Vorteil, um die Beschichtung und/oder die Sch-
lichte zu trocknen und auszuhérten. Das Trocknungs-
system kann hierzu vorteilhaft ein Heizelement zur
Temperaturbeaufschlagung des Betonbewehrungs-
gitterelements und/oder eine Mikrowellenquelle und/
oder eine UV-Quelle aufweisen. Insbesondere bei
Kunststoffbeschichtungen erweisen sich Strahlungs-
quellen, wie Mikrowelle oder UV, als vorteilhafte
Initiatoren zur notwendigen Vernetzung und Aushar-
tung.

[0070] Wird keine online Beschichtungseinheit be-
ndétigt, so kann auch vorteilhaft auf ein Trocknungs-
system verzichtet werden. In diesem Fall schlief3t
sich nach dem Warenabzugssystem lediglich ein
Schneidsystem und/oder eine Warenwickelanlage
an. Das Leitsystem ist vorteilhaft, um das Beton-
bewehrungsgitterelement in vorbestimmbaren Gro-
Ren zu konfektionieren. Ist dies nicht gewtinscht, so
kann das Betonbewehrungsgitterelement auf einer
Warenwickelanlage in Rollenform grof3flachig aufge-
rollt werden, um letztlich bei Bedarf entsprechend zu-
geschnitten zu werden.

[0071] Ferner stellt die vorliegende Erfindung ein be-
sonders vorteilhaftes Transportsystem fur eine oben
beschriebene Wirkmaschine und/oder fiir den Trans-
port von maanderférmig verlaufenden Faservorlagen
und/oder fir den Transport des oben beschriebenen
textilen Betonbewehrungsgitterelements zur Verfu-
gung, aufweisend wenigstens eine Schussfaserfiih-
rungskette zum Transport von maanderférmig verlau-
fenden Faservorlagen und/oder des textilen Betonbe-
wehrungsgitterelements sowie wenigstens eine An-
triebseinheit zur Steuerung der Vorlaufgeschwindig-
keit der Schussfaserfihrungskette in Transportrich-
tung, wobei die Schussfaserfuhrungskette eine Viel-
zahl an sich vertikal nach oben erstreckenden Bolzen
zum Fuhren und/oder Fixieren des wenigstens einen
Schussfaserblindels der ersten und/oder dritten Fa-
serlage quer zu einer Transportrichtung aufweist.

[0072] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form sind die Bolzen an den und/oder in der Nahe
der AuRRenkanten der Schussfadenfihrungskette an-
geordnet und bilden vorteilhaft Begrenzungselement
aus.

[0073] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form sind die Bolzen in Durchmesser und/oder Um-
riss veranderbar ausgebildet. Durch die Veranderung
von Durchmesser und/oder Umriss der Bolzen wird
auch automatisch die GréRe und/oder der Umriss
der um die Bolzen herumgeflihrten Faserbdgen mit
verandert. Somit kann individuell auf die jeweiligen
Einsatzgebiete des Betonbewehrungsgitterelements
Rucksicht genommen werden und die Faserbdgen
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durch die Bolzenveranderung stets individuell ausge-
bildet werden.

[0074] Vorteilhaft sind die Bolzen aus Metall und/
oder Kunststoff ausgebildet. Metall hat den Vortell,
dass die Bolzen eine hohe Langlebigkeit und ledig-
lich geringe Abnutzungserscheinungen aufweisen.
Die Ausbildung der Bolzen aus Kunststoff, vorteilhaft
aus wenigstens einem Elastomer, ist besonders ge-
eignet, wenn die Bolzen durch Luftzufuhr und/oder
Luftabfuhr in ihrer Gréf3e veréndert werden sollen.
Durch die elastische und flexible Ausbildung der Bol-
zen kann deren GréRe und/oder Umriss durch Luft-
zufuhr und/oder Luftabfuhr veréndert werden. Hier-
bei ist aber stets sicherzustellen, dass die Bolzen ei-
ne gewisse Eigensteifigkeit aufweisen, so dass das
Schussfaserbindel wahrend des maanderférmigen
Verlegen gerade nicht die Gré3e und/oder den Um-
riss der Bolzen verandert. Eine derartige Verande-
rung wird nur durch Luftzufuhr und/oder Luftabfuhr
ermdglicht.

[0075] Vorteilhaft weisen die Bolzen in ihrer Aus-
gangsposition, also der unverénderten GréRe und/
oder den unveradnderten Umriss einen Au3endurch-
messer im Bereich von 0,5 bis 12 cm auf. Beson-
ders vorteilhaft ist der Aullendurchmesser der Bolzen
um das wenigstens Zweifache bis Zehnfache vergro-
Rerbar ausgebildet. Im einfachsten Fall ist der Um-
riss der Bolzen rund ausgebildet. Dies ermdglicht bei-
spielsweise die oben beschriebene U-férmige und/
oder tropfenférmige Ausbildung der Schlaufen. Dies
ist selbstverstandlich nicht begrenzend zu verstehen,
sodass die Bolzen auch einen von rund verschiede-
nen Umriss aufweisen kénnen, beispielsweise eckig,
ellipsoidal oder polygonal. Hierbei gilt zu berlcksich-
tigen, dass bei einer von rund verschiedenen Aus-
bildung die Kanten der Bolzen vorteilhaft stets abge-
rundet ausgebildet sind, um die Faserbiindel vor Be-
schadigung oder Knicken zu schitzen.

[0076] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form ist die Durchmesser- und/oder Umrissverande-
rung eines jeden Bolzen pneumatisch, mechanisch,
elektronisch oder hydraulisch einstellbar ausgebildet.
So ist denkbar, dass jeder Bolzen mit beispielswei-
se einem urspringlich runden Querschnitts ausge-
weitet wird, indem er sich beispielsweise halftig teilt
und die beiden halbrunden Teilbolzen voneinander
weg bewegt werden. Diese Bewegung kann im ein-
fachsten Fall mechanisch, beispielsweise durch Fe-
derelemente oder Zahnrader ermdglicht werden, wel-
che die beiden halbrunden Teilbolzen sowohl vonein-
ander weg als auch aufeinander zu bewegen kdnnen.
In Erganzung ist denkbar, diese mechanischen Ele-
mente elektronisch anzusteuern. Alternativ ist auch
denkbar, die Umrissveranderung und/oder Gréfien-
veranderung der Bolzen pneumatische oder hydrau-
lisch umzusetzen. Hierzu sind dann vorteilhaft geeig-
nete Kolben vorgesehen.
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[0077] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form sind die Bolzen als Klemmeinheiten ausgebildet.
Dies ist vorteilhaft, da hierdurch das Betonbeweh-
rungsgitterelement zusatzlich wahrend des Trans-
ports zum Wirkkopf in und/oder vom Wirkkopf weg
stabil gehalten wird. Darliber hinaus erweisen sich
die als Klemmeinheiten ausgebildete Bolzen zudem
wahrend des Wirkprozesses am Wirkkopf als vor-
teilhaft, da hierdurch das méaanderférmig verlaufen-
de, wenigstens eine Schussfaserbiindel, also die
Faservorlage, in ihrer Position gehalten wird, wenn
die Stehfaserbindel und/oder die Bindefasern wah-
rend des Wirkprozesses eingebracht werden und mit
dem wenigstens einen Schussfaserbiindel verbun-
den werden. Vorteilhaft ergibt sich die Klemmwirkung
dadurch, dass nach dem méanderférmigen Verlegen
des wenigstens einen Schussfaserbiindels um die
Bolzen herum die Bolzen in ihrer Gréf3e und/oder
in ihrem Umriss aufgeweitet werden und somit eine
Spannwirkung und/oder Klemmwirkung ausgebildet
wird.

[0078] Ferner betrifft die vorliegende Erfindung auch
die Verwendung eines Betonbewehrungsgitterele-
ments, wie oben beschrieben, als flexible Hochleis-
tungsbewehrung im Stralenbau, Hochbau und/oder
Briickenbau sowie zur Instandsetzung und/oder Ver-
starkung von Betonfertigteilen, Kunststoffmatrices fir
Hochleistungsbauteile, Asphaltdecken oder Erdbe-
reichen, beispielsweise Hangen.

[0079] Darlber hinaus betrifft die vorliegende Erfin-
dung auch die Verwendung eines Betonbewehrungs-
gitterelements hergestellt nach dem oben beschrie-
benen Verfahren im Stralenbau, Hochbau und/oder
Briickenbau sowie zur Instandsetzung und/oder Ver-
starkung von Betonfertigteilen, Kunststoffmatrices fiir
Hochleistungsbauteile, Asphaltdecken oder Erdbe-
reichen, beispielsweise Hangen.

[0080] SchlieBlich betrifft die vorliegende Erfindung
auch Verwendung eines Betonbewehrungsgitterele-
ments hergestellt mit einer oben beschriebenen Wirk-
maschine fur den Einsatz im StralRenbau, Hochbau
und/oder Briickenbau sowie zur Instandsetzung und/
oder Verstarkung von Betonfertigteilen, Kunststoff-
matrices fur Hochleistungsbauteile, Asphaltdecken
oder Erdbereichen, beispielsweise Hangen schwer.

[0081] Vorteile und ZweckmaRigkeiten sind der
nachfolgenden Beschreibung in Verbindung mit der
Zeichnung zu entnehmen. Hierbei zeigen:

[0082] Fig. 1 einen Ausschnitt einer ersten Ausfih-
rungsform eines Betonbewehrungsgitterelements;

[0083] Fig. 2 eine Draufsicht auf eine weitere
Ausfiihrungsform eines Betonbewehrungsgitterele-
ments;
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[0084] Fig. 3 eine Draufsicht auf eine weitere
Ausfihrungsform eines Betonbewehrungsgitterele-
ments;

[0085] Fig. 4 eine Draufsicht auf eine weitere
Ausfihrungsform eines Betonbewehrungsgitterele-
ments;

[0086] Fig. 5 eine Draufsicht auf eine weitere
Ausfihrungsform eines Betonbewehrungsgitterele-
ments; und

[0087] Fig. 6a eine schematische Seitenansicht ei-
ner Wirkmaschine; und

[0088] Fig. 6b eine schematische Draufsicht der
Wirkmaschine aus Fig. 6a.

[0089] In Fig. 1 ist ein Ausschnitt einer ersten Aus-
fihrungsform des Betonbewehrungsgitterelements 1
gezeigt. In einer ersten Richtung A sind die Schuss-
faserblindel 2 angeordnet. In dem hier gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel sind jeweils zwei Schussfaser-
bindel 2 parallel zueinander angeordnet und durch
Bindefasern 4 voneinander beabstandet angeordnet.
Vorteilhaft sind die Bindefasern 4 als Polfaden aus-
gebildet. Es ist zudem ersichtlich, dass die Schussfa-
serbindel 2 sowohl einen geraden Bereich 6 als auch
Schlaufen 8 aufweisen. Vorteilhaft sind die Schlaufen
8 Uber die Befestigungsbereiche 10 mit den in Rich-
tung B verlaufenden Stehfaserbiindeln 12 fest ver-
bunden ausgebildet. Vorteilhaft sind weitere Bindefa-
sern 14 vorgesehen, um die Schussfaserbiindel 2 mit
den Stehfaserbiindeln 12 an ihren Kreuzungsberei-
chen zu verbinden.

[0090] Vorteilhaft sind bei dieser gezeigten Ausfiih-
rungsform eine Vielzahl an Stehfaserblindeln 12 in
Richtung B parallel zueinander und auch beabstan-
det voneinander angeordnet, so dass sich eine re-
gelmaRige Gitterstruktur ergibt. Vorteilhaft sind Steh-
faserblindel 12 und Schussfaserbiindel 2 orthogonal
zueinander angeordnet.

[0091] Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf eine wei-
tere Ausflihrungsform eines Betonbewehrungsgitter-
elements 1, wobei gleiche Bezugszeichen wie oben
bereits beschrieben auch gleichen Bauteilen entspre-
chen. Bei dieser Draufsicht wird die alternierende
Ausbildung der Schlaufen 8 deutlich. Es ist ersicht-
lich, dass das wenigstens eine Schussfaserbiindel
2 einen maanderférmigen Verlauf aufweist, so dass
sich eine alternierende Schlaufenbildung im Wechsel
von links-rechts bedingt. Es ist zudem ebenfalls er-
sichtlich, dass zwischen zwei zueinander benachbart
angeordneten Schlaufen 8 jeweils eine Fehlstelle 16
ausgebildet ist. Zudem zeigt die in Fig. 2 dargestell-
te Draufsicht, dass die eingebrachten Stehfaserbin-
del 12 in Transportrichtung T vorgelegt werden und
das wenigstens eine Schussfaserbiindel 2 quer zur
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Transportrichtung T als Faservorlage vorgelegt wird.
Die Stehfaserblindel 12 werden erst beim Wirkpro-
zess selbst in Transportrichtung T eingebracht.

[0092] Fig. 3 zeigt eine weitere mogliche Ausfih-
rungsform eines Betonbewehrungsgitterelements 1,
wobei auch hier gleiche Bezugszeichen wie be-
reits oben ausgefiihrt, auch gleichen Bestandsteilen
entsprechen. Das hier gezeigte Betonbewehrungs-
gitterelement 1 weist sowohl Schussfaserbundel 2
als auch Stehfaserbiindel 12 auf, welche seitlich in
Schlaufen 8 angeordnet sind. Die in Fig. 3 dar-
gestellte Ausfihrungsform des Betonbewehrungsgit-
terelements 1 zeigt eine Weiterentwicklung des in
Fig. 2 gezeigten Betonbewehrungsgitterelements 1.
Dies ist von Vorteil, da somit besonders starke ein-
wirkende Krafte aufgenommen werden kénnen. Das
Betonbewehrungsgitterelement 1 kann beispielswei-
se derart hergestellt werden, indem zunachst so-
wohl Schussfaserbiindel 2 als auch Stehfaserbiindel
12 maanderférmig angeordnet werden und im An-
schluss daran die Fixierung der Schlaufen 8 und/oder
des gesamten Betonbewehrungsgitterelements 1 er-
folgt, beispielsweise mit einer aushartbaren Polymer-
dispersion, VerschweilRung oder Verkleben.

[0093] Fig. 4 zeigt eine Draufsicht einer weiteren
vorteilhaften Ausflihrungsform eines Betonbeweh-
rungsgitterelements 1, wobei der Aufbau dem Be-
tonbewehrungsgitterelement 1 der Fig. 2 entspricht,
so das gleiche Bezugszeichen auch gleichen Bau-
teilen entsprechen. Zusatzlich zeigt die in Fig. 4 ge-
zeigte Ausfihrungsform eine weitere Moglichkeit der
Veredelung des Betonbewehrungsgitterelements 1,
in dem die einzelnen Faserbiindel 2, 12 mit wenigs-
tens einem weiteren Faserbindel 18 zumindest teil-
weise umwunden sind. Durch diese zusétzliche um
Windung der einzelnen Faserblndel 2, 12 wird de-
ren Oberflache aufgebaut bzw. uneben, sodass hier-
durch eine verbesserte Haftfahigkeit zwischen den
Faserbiindeln 2, 12 und dem Flissigbeton (nicht ge-
zeigt) erzeugt werden kann. Das weitere Faserbln-
del 18 kann beispielsweise als Umwindefaserbindel
ausgebildet sein und aus der gleichen Faserart, wie
oben fur die Stehfaserbindel 12 und Schussfaser-
blndel 2 beschrieben, ausgewahlt sein.

[0094] In Fig. 5 ist eine weitere Ausfliihrungsform ei-
nes Betonbewehrungsgitterelements 1 gezeigt, wo-
bei hier zusatzlich zu der in Fig. 4 gezeigten Ausfih-
rungsform eine weitere Faserlage 20 diagonal verlau-
fend zu den ersten beiden Faserlagen, ausgebildet
aus Schussfaserbiindel 2 und Stehfaserbindel 12,
vorgesehen ist. Vorteilhaft ergibt sich durch diese 3.
Faserlage 20 ein multiaxiales Betonbewehrungsgit-
terelement 1 welches besondere Stabilitdt und Kraft-
aufnahme, beispielsweise im einbetonierten Zustand
in Betonfertigteilen (nicht gezeigt) aufweist.
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[0095] In Fig. 6A ist eine Seitenansicht einer Wirk-
maschine 21 gezeigt, welche aus mehreren Einhei-
ten zusammengesetzt ist. Als 1. Einheit weist die
Wirkmaschine 21 das Transportsystem 22 auf, wel-
ches eine Schussfaserfiihrungskette 24 aufweist, an
deren Seiten eine Vielzahl an Bolzen 26 hinterein-
ander in Reihe in Transportrichtung T angeordnet
sind. Zum Erstellen der maanderférmig verlaufenden
Faservorlage der Schussfaserbiindel 2 sind vorteil-
haft zwei Schusswagen 28 vorgesehen, welche ge-
genlaufig zueinander angeordnet sind und somit ei-
ne kontinuierliche Schlaufenbildung der Schussfaser-
biindel 2 um die Bolzen 26 herum sicherstellen kon-
nen. Die Schussfaserfiihrungskette 24 bewegt sich
in Transportrichtung T zum Wirkkopf 30 hin, bei wel-
chem der Wirkprozess stattfindet und Stehfaserbiin-
del 12 sowie Bindefasern 4 in die Faservorlage, aus-
gebildet aus den Stehfaserbiindeln 2 derart einge-
bracht werden, dass das hier beschriebene Beton-
bewehrungsgitterelement 1 ausgebildet wird. Hierzu
weist der Wirkkopf 30 eine Vielzahl an Wirkelemen-
ten (nicht gezeigt) auf.

[0096] Nach dem Wirkkopf 30 und mit Beendigung
des dort stattfindenden Wirkprozesses kann das Be-
tonbewehrungsgitterelement 1 als Warenbahn weiter
in Transportrichtung T gefihrt werden, also von dem
Wirkkopf 30 weg in eine anschlielend dazu ange-
ordnete Beschichtungseinrichtung 32, in welche die
Oberflachenveredelung des Betonbewehrungsgitter-
elements 1 ausgeflhrt wird. Beispielsweise ist die
Beschichtungseinrichtung 32 als Foulard-Trankungs-
bad ausgebildet.

[0097] Im Anschluss kann weiterhin eine Trock-
nungseinheit 34 vorgesehen sein, welche zum Aus-
harten und Vernetzen des Beschichtungsmaterials
ausgebildet ist. Im Anschluss daran erfolgt die Kon-
fektionierung in der weiteren Konfektionierungsein-
heit 36.

[0098] Sa&mtliche in den Anmeldungsunterlagen of-
fenbarten Merkmale werden als erfindungswesent-
lich beansprucht, sofern sie einzeln oder in Kombina-
tion gegenlber dem Stand der Technik neu sind.

Bezugszeichenliste

1 Betonbewehrungsgitterelement
2 Schussfaserblindel
4 Bindefasern

6 gerader Bereich

8 Schlaufen

10 Befestigungsbereich
12 Stehfaserbtindel

14 weitere Bindefasern
16 Fehlstellen

18 weitere Faserblindel
20 weitere Faserlage
21 Wirkmaschine
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22 Transportsystem
24 Schussfaserfuhrungskette
26 Bolzen
28 Schusswagen
30 Wirkkopf
32 Beschichtungseinrichtung
34 Trocknungseinheit
36 Konfektionierungseinheit
Patentanspriiche

1. Textiles Betonbewehrungsgitterelement (1),
welches wenigstens durch eine erste Faserlage und
eine zweite Faserlage ausgebildet ist,
wobei die erste Faserlage aus wenigstens einem
Schussfaserbiindel (2) ausgebildet ist, welches in ei-
nem maanderférmigen Verlauf in einer ersten Rich-
tung (A) verlegt ist, und
wobei die zweite Faserlage aus einer Vielzahl an be-
abstandet zueinander angeordneten Stehfaserbin-
deln (12) ausgebildet ist und die Stehfaserbindel (12)
in einer von der ersten Richtung (A) verschiedenen
Richtung (B) angeordnet sind
dadurch gekennzeichnet, dass
das wenigstens eine Schussfaserbiindel (2) der ers-
ten Faserlage zumindest in seitlichen Bereichen ge-
genuber der zweiten Faserlage als seitlich Uberste-
hende Faserbdgen (8) ausgebildet ist, wobei jeder
Faserbogen (8) wenigstens zwei Befestigungsberei-
che (10) aufweist, an welchen die Faserbdgen (8) der
ersten Faserlage fest mit aul3enliegenden Stehfaser-
blindeln (12) der zweiten Faserlage verbunden sind.

2. Textiles Betonbewehrungsgitterelement nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serbdgen (8) als Schlaufen (8) ausgebildet sind.

3. Textiles Betonbewehrungsgitterelement nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Faserbdgen (8) U-férmig und/oder tropfenférmig
ausgebildet sind.

4. Textiles Betonbewehrungsgitterelement nach
wenigstens einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen zwei zu-
einander benachbart angeordneter Faserbdgen (8)
der ersten Faserlage wenigstens eine Fehlstelle (16)
ausgebildet ist.

5. Textiles Betonbewehrungsgitterelement nach
wenigstens einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das textile Betonbewehrungsgitterelement (1) we-
nigstens eine weitere, dritte Faserlage aufweist, wel-
che in maanderférmigen Verlauf gegenlegig zur ers-
ten Faserlage angeordnet ist und die dritte Faserla-
ge zumindest in seitlichen Bereichen gegenlber der
zweiten Faserlage als seitlich Uberstehende Faser-
bdgen (8) ausgebildet ist,
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wobei jeder (8) Faserbogen wenigstens zwei Befesti-
gungsbereiche aufweist, an welchen die Faserbbgen
der ersten Faserlage fest mit Stehfaserbiindeln (12)
der zweiten Faserlage verbunden sind.

6. Textiles Betonbewehrungsgitterelement nach
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serbdgen (8) der dritten Faserlage in den Fehlstellen
(16) der ersten Faserlage angeordnet sind.

7. Verfahren zum Herstellen eines textilen Beton-
bewehrungsgitterelements nach wenigstens einem
der vorangegangenen Anspriiche, wenigstens die
folgenden Schritte aufweisend:

a. Vorlegen wenigstens eines ersten Schussfaser-
bindels (2) in maanderférmigem Verlauf um ver-
tikal sich an oben erstreckende Bolzen (26) einer
Schussfaserfiihrungskette (24) zur Ausbildung einer
ersten Faserlage als Faservorlage durch einen ers-
ten Schusswagen (28);

b. Fixieren des maanderférmigen Verlaufs des
Schussfaserbiindels (2) durch die sich vertikal nach
oben erstreckenden, in ihrer Grofie und/oder Durch-
messer verandernden Bolzen (26);

c. Transport der ersten Faserlage zum Wirkkopf (30)
hin;

d. Durchfihren eines Wirkprozesses mit Einbrin-
gen von Stehfaserbiindeln (12) als zweite Faserla-
ge in Transportrichtung (T) am Wirkkopf (30), wo-
bei die eingebrachten Stehfaserblindel (12) der zwei-
ten Faserlage in einem vorbestimmbaren Winkel ver-
setzt zur ersten Faserlage derart eingebracht wer-
den, dass die erste Faserlage als Faserbdgen (8) teil-
weise seitlich Uber die zweite Faserlage Ubersteht
und Einbringen von Bindefasern (4) durch wenigs-
tens einen Grundbarren, welche die beiden Faserla-
gen zur Ausbildung eines textilen Betonbewehrungs-
gitterelements (1) sowohl an Kreuzungspunkten so-
wie an Befestigungsbereichen (10) miteinander ver-
binden;

e. Abziehen des entstandenen textilen Betonbe-
wehrungsgitterelements (1) von der Schussfaserfih-
rungskette (24) mittels einem einfachen und/oder
zweifachen Warenabzugssystem.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass neben der ersten Faserlage zeitgleich
weiterhin ein weiteres, maanderférmig verlaufendes
Schussfaserbiindel (2) als dritte Faserlage gegenle-
gig zur ersten Faserlage vorgelegt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Abziehen des textilen Be-
tonbewehrungsgitterelements (1) dieses in einer Be-
schichtungseinrichtung (32) veredelt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Betonbewehrungsgitterelement
(1) wahrend des Veredelungsschrittes in wenigstens
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eine Kunststoffldsung und/oder Kunststoffdispersion
hinein getaucht und/oder hindurch gezogen wird.

11. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach der Veredelung das texti-
le Betonbewehrungsgitterelement (1) getrocknet und/
oder konfektioniert wird.

12. Wirkmaschine (21) zur Herstellung eines tex-
tilen Betonbewehrungsgitterelements nach wenigs-
tens einem der vorangegangenen Anspriiche und/
oder zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 7 bis 11, aufweisend
a. wenigstens ein Transportsystem (22) mit wenigs-
tens einer Schussfaserfiihrungskette (24) zum Trans-
port der ersten und/oder dritten Faserlage zu einem
Wirkkopf (30) hin und/oder zum Transport des textilen
Betonbewehrungsgitterelements (1) von dem Wirk-
kopf (30) weg, wobei die Schussfaserfiihrungsket-
te (34) eine Vielzahl an sich vertikal nach oben er-
streckenden Bolzen (26) zum Fuhren und/der Fixie-
ren des wenigstens einen Schussfaserbiindels (2)
der ersten und/oder dritten Faserlage quer zu einer
Transportrichtung (T) aufweist;

b. wenigstens einen Schusswagen (28) zum Vorle-
gen des wenigstens einen Schussfaserblindels (2)
der ersten Faserlage in maanderférmigen Verlauf um
die Bolzen (26) der Schussfaserfihrungskette (24)
herum als Faservorlage;

c. einen Wirkkopf (30) zum Ausfiihren eines Wirkpro-
zesses, wobei der Wirkkopf (30) eine Vielzahl an Wir-
kelementen aufweist, um aus den einzelnen Faserla-
gen das textile Betonbewehrungsgitterelement (1) zu
wirken und/oder zu legen und/oder zu weben; und
d. wenigstens ein Warenabzugssystem zum Abzug
des textilen Betonbewehrungsgitterelements von der
Schussfaserfiihrungskette (24).

13. Wirkmaschine nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass weiterhin ein zweiter Schuss-
wagen (28) zum maanderférmigen Verlegen eines
weiteren Schussfaserblindels angeordnet ist, wobei
die beiden Schusswagen (28) gegenlaufig zueinan-
der angeordnet sind.

14. Wirkmaschine nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Schusswagen
(28) auf zwei voneinander getrennt ausgebildeten
Schusswagenfiihrungen angeordnet sind, wobei bei-
de Schusswagen unabhéangig oder abhangig vonein-
ander zu bewegen sind.

15. Wirkmaschine nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass diese vor dem Warenabzugs-
system weiterhin eine Online-Beschichtungseinrich-
tung (32) zur Veredelung des Betonbewehrungsgit-
terelements (1) aufweist.

16. Wirkmaschine nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass diese vor und/oder nach dem
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Warenabzugssystem weiterhin eine Konfektionie-
rungseinheit (36) aufweist, welche ein Trocknungs-
system (34) und/oder Schneidsystem und/oder eine
Warenwickelanlage aufweist.

17. Transportsystem fir eine Wirkmaschine (21)
nach wenigstens einem der vorangegangenen An-
spriche und/oder fur den Transport von maan-
derférmig verlaufenden Faservorlagen und/oder fur
den Transport des textilen Betonbewehrungsgitter-
elements nach wenigstens einem der vorangegange-
nen Ansprliche, aufweisend
wenigstens eine Schussfaserfihrungskette (24) zum
Transport von maanderférmig verlaufenden Faser-
vorlagen und/oder des textilen Betonbewehrungsgit-
terelements sowie
wenigstens eine Antriebseinheit zur Steuerung der
Vorlaufgeschwindigkeit der Schussfaserfihrungsket-
te (24) in Transportrichtung (T), wobei die Schuss-
faserfihrungskette (24) eine Vielzahl an sich verti-
kal nach oben erstreckenden Bolzen (46) zum Fiih-
ren und/oder Fixieren des wenigstens einen Schuss-
faserblindels (2) der ersten und/oder dritten Faserla-
ge quer zu einer Transportrichtung (T) aufweist.

18. Transportsystem nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bolzen (26) an den und/
oder in der Nahe der Aufienkanten der Schussfaser-
fihrungskette (24) angeordnet sind.

19. Transportsystem nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bolzen (26) in Durchmes-
ser und/oder Umriss verédnderbar ausgebildet sind.

20. Transportsystem nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Durchmesser- und/oder
Umrissveranderung eines jeden Bolzen (26) pneu-
matisch, mechanisch, elektronisch oder hydraulisch
einstellbar ausgebildet ist.

21. Transportsystem nach wenigstens einem
der vorangegangene Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bolzen (26) als Klemmeinheiten
ausgebildet sind.

22. Verwendung eines Gitterelements nach we-
nigstens einem der Anspriiche 1 bis 6 als flexible
Hochleistungsbewehrung im StraRenbau, Hochbau
und/oder Briickenbau.

23. Verwendung eines Gitterelements hergestellt
durch das Verfahren gemaR wenigstens einem der
Anspriiche 7 bis 11 im Stralenbau, Hochbau und/
oder Briickenbau.

24. Verwendung eines Gitterelements hergestellt
mit einer Wirkmaschine nach wenigstens einem der

2017.12.21

Anspriche 12 bis 16 im StralRenbau, Hochbau und/
oder Briickenbau.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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