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(54) Bezeichnung: Profilierte Metallfaser

(57) Zusammenfassung: Die profilierte Metallfaser mit im
wesentlichen rechteckigem Querschnitt, auch mit abgewin-
kelten Faserenden in Form einer Klammer, dient zur Stabili-
sierung, Verfestigung, Befestigung oder Verbindung von Ma-
terialien und Baustoffen wie Beton, Holz, Papier und derglei-
chen. Die in Faserlangsrichtung verlaufenden Faserkanten
der FaserauRenflachen sind in der Art einer Fase als schrag
zu den Faserauflenflaichen ausgerichtete Kantflachen (2)
ausgebildet. Die beiden breiteren Faseraufenflachen (3.1,
3.2) der rechteckigen Faser sind mit in Langsrichtung ver-
laufenden V-férmigen Rillen (4) versehen, wobei die Kantfla-
chen (2) mit Vorspriingen (6) und die V-férmigen Rillen (4)
mit ihre LAngsausdehnung begrenzenden Endzonen (5) ver-
sehen sind. Die Vorspriinge bilden Verankerungskdpfe und
die Endzonen bilden Ankerflachen gegentiber den zu stabi-
lisierenden, verfestigenden bzw. befestigenden Materialien.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine profilierte Metallfa-
ser mit im Wesentlichen rechteckigem Querschnitt,
auch mit abgewinkelten Faserenden in Form einer
Klammer, zur Stabilisierung, Verfestigung, Befesti-
gung oder Verbindung von Materialien und Baustof-
fen wie Beton, Holz, Papier und dergleichen, insbe-
sondere aus Stahl, bei welcher die in Faserlangsrich-
tung verlaufenden Faserkanten der FaserauRenfla-
chen in der Art einer Fase als schrdg zu den Faser-
aulenflachen ausgerichtete Kantflachen ausgebildet
sind.

[0002] Eine derartige Metallfaser ist beispielsweise
bekannt geworden aus der DE 10 2009 048 751. Sie
sind dank ihrer gegeniber dem damaligen Stand der
Technik vergleichsweise wesentlich besseren Eigen-
schaften fur vielfaltige Anwendungen pradestiniert.
Aufgrund der Ublicherweise in Betracht kommenden
geometrischen Abmessungen werden jedoch hohe
Anforderungen insbesondere an die bei der Herstel-
lung zur Anwendung kommenden Werkzeuge ge-
stellt.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, eine Metallfaser der eingangs ge-
nannten Art dahingehend weiter zu entwickeln, das
sie bei unverédndert guten oder sogar verbesserten
Eigenschaften in der Anwendung zugleich geringere
Anforderungen an die bei der Herstellung bendtigten
maschinellen Vorrichtungen stellt.

[0004] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung da-
durch geldst, dass die beiden breiteren Faseraufen-
flachen der rechteckigen Faser mit in Langsrichtung
verlaufenden V-férmigen Rillen versehen sind, wobei
die Kantflachen mit Vorspringen und die V-férmigen
Rillen mitihre LAngsausdehnung begrenzenden End-
zonen versehen sind, und wobei die Vorspriinge Ver-
ankerungskdpfe und die Endzonen Ankerflachen ge-
genuber den zu stabilisierenden, verfestigenden bzw.
befestigenden Materialien bilden.

[0005] Der durch die Erfindung erreichte Vorteil be-
steht im Wesentlichen darin, dass zunachst aufgrund
der rechteckigen Gestalt der Metallfasern die Bedin-
gungen beim Kerben, Walken sowie beim anschlie-
Renden Langsttrennen der Metallfaseradern deutlich
verbessert werden, wodurch geringere Anforderun-
gen an die Werkzeuge gestellt werden kénnen. Die
in den Fasern angebrachten Kerben erleichtern bei
richtiger Auslegung und Positionierung das Fiihren
von Oberwalze zu Unterwalze, weil das Auftreten der
Axialkrafte, die auf die Fihrung der Werkzeuge wir-
ken, reduziert werden. SchlieBlich schaffen die V-for-
migen Rillen eine zuséatzliche Verankerungsmaoglich-
keit, indem ihre Endzonen jeweils Ankerflachen bil-
den.
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[0006] Inbesondere wird der Walkprozess wesent-
lich gleichmaRiger und sicherer, zusatzlich ergeben
sich weitere Vorteile bezlglich der Werkzeugausle-
gung fur die Langstteileinheit und die Produktionssta-
bilitdt. Eine Folge hiervon sind kurze Umbauzeiten,
héhere Werkzeugstandzeiten sowie eine gleichmafi-
gere Faserqualitat.

[0007] In bevorzugter Ausflihrungsform der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die eine der breiteren
FaseraulRenflaichen wenigstens eine V-formige Ril-
le und die ihr gegenilberliegende Faseraufllenflache
wenigstens zwei V-formige Rillen gleicher GroRe auf-
weist. Diese Kombination und Anordnung der Rillen
hat sich im Rahmen der Erfindung als besonders vor-
teilhaft erwiesen.

[0008] Hierbei ist es weiter gunstig, wenn die einzel-
ne V-formige Rille auf der breiten Faseraul3enflache
mittig zur Flache angeordnet ist.

[0009] In alternativer Ausgestaltung der Erfindung
besteht jedoch auch die ebenso vorteilhafte Méglich-
keit, dass beide breiteren FaserauRRenflachen eine
V-féormige Rille aufweisen, die sich gegentberliegen
und gleiche Gréfie besitzen sowie mittig zur Flache
angeordnet sind.

[0010] Entsprechend ist es von Vorteil, wenn die
zwei V-férmigen Rillen auf der gegenlberliegenden
breiten FaserauRBenflache symmetrisch bzw. mittig
beziglich der breiten FaserauRenflache angeordnet
sind und sich in der Mitte bertihren bzw. nahe beiein-
ander liegen.

[0011] In weiter bevorzugter Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, dass die Tiefe der V-férmigen
Rillen im Bereich von 25 % bis 40 % der Metallfaser-
dicke liegt.

[0012] Desweiteren ist es von Vorteil, wenn die die
V-férmigen Rillen endseitig begrenzenden Ankerfla-
chen eine feste, durch die Querschnittsform und Tie-
fe der V-férmigen Rille bestimmte Groflie aufweisen.

[0013] Das Seitenverhaltnis der Metallfasern kann
in relativ groRem Rahmen variieren; als vorteilhaft
hat sich jedoch herausgestellt, wenn das Breitenmalf}
zum Dickenmald der Metallfaser im Bereich von 4:1
und 1,5:1 liegt. Hierbei hat sich inbesondere ein be-
vorzugtes Seitenverhdltnis derart ergeben, dass das
Breitenmall zum Dickenmalf} der Metallfaser bei etwa
21 liegt.

[0014] Weiter kann im Rahmen der Erfindung vorge-
sehen sein, dass die von den Vorspriingen gebildeten
Verankerungskopfe und die von den Endzonen gebil-
deten Ankerflachen in einer gemeinsamen, senkrecht
zur Langsrichtung der Faser verlaufenden Ankerlinie
liegen.
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[0015] Dabei kann, je nach Anforderung an die ge-
winschten Eigenschaften, jede Faser ein oder meh-
rere, bevorzugt endseitig angeordnete Ankerlinien
aufweisen.

[0016] Desweiteren umfasst die Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung von profilierten Metallfasern
nach den vorstehend genannten und im einzelnen in
der DE 10 2008 034 250 beschriebenen Merkmalen,
bei welchen zunéchst ein Blechband zur Formung
der Metallfasern beidseitig gegenlberliegend gekerbt
wird, wodurch Metallfaseradern ausgebildet werden,
die zunachst noch durch Stege miteinander verbun-
den sind, wobei weiter zur anschlieRenden Umbil-
dung der Stege zu diinnen, leicht voneinander trenn-
baren und beim Abtrennen gratarme und bruchraue
Trennflachen bildenden Trennstegen das Metallfa-
serband einem Walkprozess unterworfen wird, bei
welchem jeder Steg einer mehrfachen Biegeverfor-
mung um seine Langsachse derart unterworfen wird,
dass sich im Bereich der Stege Anrisse durch Dauer-
bruch ausbilden und somit der Trennsteg entsteht.

[0017] Bei diesen Verfahrensschritten wird die Er-
findung derart realisiert, dass, zur Bildung rechtecki-
ger Metallfasern, die Kerbabsténde gréRer als die Di-
cke des Blechbandes sind und mit der Kerbung auf
den beiden so gebildeten, breiteren AulRenflachen
der spateren Metallfaser V-férmige, jeweils endseitig
begrenzte Rillen eingewalzt werden, die beim Kerb-
walzprozess die Axialfihrung von Ober- und Unter-
walze unterstlitzen, wobei die endseitigen Begren-
zungen der Rillen jeweils Ankerflachen der Metallfa-
ser bilden.

[0018] Im Folgenden wird die Erfindung an einem in
der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiel na-
her erlautert; es zeigen:

Fig. 1 eine einzelne Metallfaser, in perspektivi-
scher Darstellung

Fig. 2 einen Querschnitt Idngs der Linie A-A ge-
maf Fig. 1,

Fig. 3 einen Querschnitt 1angs einer Ankerlinie,
namlich der Linie B-B gemaR Fig. 1,

Fig. 4 die Detaildarstellung Z gemaR Fig. 1,

Fig. 5 bis Fig. 8 eine alternative Ausfiuhrungs-
formin den Fig. 1 bis Fig. 4 entsprechender Dar-
stellung.

[0019] Die in der Zeichnung dargestellte profilierte
Metallfaser 1 besitzt einen im Wesentlichen recht-
eckigen Querschnitt und dient zur Stabilisierung, Ver-
festigung, Befestigung oder Verbindung von Mate-
rialien und Baustoffen wie Beton, Holz, Papier und
dergleichen. Sie besteht insbesondere aus Stahl und
kann, je nach Anwendungszweck, in nicht naher dar-
gestellter Weise auch mit abgewinkelten Faserenden
in Form einer Klammer ausgebildet sein.
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[0020] Die in Faserlangsrichtung verlaufenden Fa-
serkanten der Faseraufenfldchen sind in der Art ei-
ner Fase als schrag zu den Faserauf3enflachen aus-
gerichtete Kantflachen 2 ausgebildet, wie sich insbe-
sondere aus der Fig. 2 ersehen lasst.

[0021] Die beiden breiteren FaseraufRenflachen 3.1,
3.2 sind mit in Langsrichtung verlaufenden V-formi-
gen Rillen 4 versehen, die ihre Langsausdehnung be-
grenzende Endzonen 5 aufweisen. Desweiteren sind
die Kantflachen 2 mit Vorspriingen 6 versehen, wo-
bei diese Vorspriinge 6 Verankerungskdpfe und die
Endzonen 5 der V-férmigen Rillen 4 Ankerflachen bil-
den, die gegeniiber den zu stabilisierenden, verfesti-
genden bzw. befestigenden Materialien Wirkung ent-
falten. Die Vorspriinge 6, in Fig. 2 auch mit x bezeich-
net, entstehen zunachst durch den Kerbprozess, kén-
nen aber hinsichtlich ihrer Wirkflache durch den Ritz-
prozess (y) verandert werden. Dies kann als ,Feinver-
stellung® fur die Verankerungswirkung der gesamten
Faser angesehen werden. Die von den Endzonen 5
gebildeten Ankerflachen (in Fig. 2 mit z bezeichnet),
die ebenfalls durch den Kerbrozess gebildet werden
und in ihrer GréRe durch die Kerbtiefe bestimmt sind,
sind nach dem Kerbprozess nicht mehr veranderbar.
Sie stellen eine gleichmaRigere Verankerung dar, da
sie nur von dem mit héchster Prazision gefertigten
Kerbwerkzeug bestimmt sind.

[0022] Die eine der breiteren Faseraufienflachen 3.1
weist, wie sich aus der Fig. 2 ersehen lasst, wenigs-
tens eine V-formige Rille 4 auf, wahrend die ihr ge-
genulber liegende FaserauRBenflache 3.2 wenigstens
zwei V-férmige Rillen 4 gleicher GréRe aufweist. Hier-
bei ist die einzelne V-férmige Rille 4 auf der breiten
Faseraufienflache 3 mittig zur Flache angeordnet.

[0023] Die zwei V-formigen Rillen 4 auf der ge-
geniberliegenden breiten FaserauRenflache 3.2 sind
symmetrisch bzw. mittig bezlglich der breiten Fa-
seraulRenflache 3.2 angeordnet und beriihren sich in
der Mitte bzw. kdnnen auch nahe beieinander liegen.
Hierbei ist die Tiefe der V-férmigen Rillen 4 in der Re-
gel so gewahlt, dass sie im Bereich von 25 % bis 40
% der Metallfaserdicke liegt.

[0024] In alternativer Ausgestaltung der Erfindung
besteht, wie in den Fig. 5 - Fig. 8, insbesondere in
Fig. 6 dargestellt, auch die ebenso vorteilhafte Mog-
lichkeit, dass beide breiteren FaserauRenflachen 3.1,
3.2 je eine V-formige Rille 4 aufweisen, die sich ge-
genilberliegen und gleiche GréRRe besitzen sowie mit-
tig zur Flache angeordnet sind.

[0025] Die von den die V-férmigen Rillen 4 endseitig
begrenzenden Endzonen 5 gebildeten Ankerflachen
weisen eine feste, durch die Querschnittsform und
Tiefe der V-férmigen Rille 4 bestimmte GréRRe auf, wie
dies insbesondere aus der Fig. 4 ersichtlich ist.
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[0026] Das Verhaltnis des Breitenmalles zum Di-
ckenmal} der Metallfaser 1 liegt vorteilhafterweise im
Bereich zwischen 4:1 und 1,5:1; besonders hat sich
hierbei ein Verhaltnis bewahrt, bei welchem das Brei-
tenmal’ und Dickenmal’ der Metallfaser 1 bei etwa 2:
1 liegt.

[0027] Wie sich insbesondere aus der Fig. 4 ergibt,
liegen die von den Vorspriingen 6 gebildeten Veran-
kerungskodpfe und die von den Endzonen 5 gebilde-
ten Ankerflachen in einer gemeinsamen, senkrecht
zur Langsrichtung der Faser verlaufenden Ankerlinie
8.

[0028] Dabei kann jede Metallfaser eine oder meh-
rere, bevorzugt endseitig angeordnete Ankerlinien 8
aufweisen.

[0029] Zur Herstellung dieser Metallfasern 1 emp-
fiehlt sich insbesondere ein Verfahren, bei welchem
zunachst ein Blechband zur Formung der Metallfa-
sern 1 beidseitig, gegeniberliegend gekerbt wird, wo-
durch Metallfaseradern ausgebildet werden. Diese
sind zunachst noch durch Stege miteinander verbun-
den. Zur anschlielenden Umbildung der Stege zu
dinnen, leicht voneinander trennbaren und beim Ab-
trennen gratarme und bruchraue Trennflachen 7 bil-
denden Trennstegen wird das Metallfaserband ei-
nem Walkprozess unterworfen, bei welchem jeder
Steg einer mehrfachen Biegeverformung um seine
Langsachse unterworfen wird. Dadurch bilden sich
im Bereich der Stege Anrisse durch Dauerbruch aus,
so dass auf diese Weise ein Trennsteg entsteht.
Zur Bildung rechteckiger Metallfasern 1 werden dann
die Kerbabstande gréRer gewahlt als die Dicke des
Blechbandes. Mit der Kerbung werden auf den bei-
den so gebildeten, breiteren Aufienflachen der spa-
teren Metallfaser 1 V-férmigen Rillen 4 eingewalzt,
die jeweils endseitig begrenzt sind. Diese Rillen 4
unterstlitzen beim Walzenprozess die Axialfiihrung
von Ober- und Unterwalze, wobei die endseitigen Be-
grenzungen der Rillen 4 die spateren Ankerflachen
der Metallfaser bilden.

4/9



DE 10 2017 006 298 A1 2018.05.17

ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschliel3lich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA lbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 102009048751 [0002]
- DE 102008034250 [0016]

5/9



DE 10 2017 006 298 A1

Patentanspriiche

1. Profilierte Metallfaser mit im wesentlichen recht-
eckigem Querschnitt, auch mit abgewinkelten Fase-
renden in Form einer Klammer, zur Stabilisierung,
Verfestigung, Befestigung oder Verbindung von Ma-
terialien und Baustoffen wie Beton, Holz, Papier und
dergleichen, insbesondere aus Stahl, bei welcher die
in Faserlangsrichtung verlaufenden Faserkanten der
FaseraulRenflachen in der Art einer Fase als schrag
zu den FaserauBenflachen ausgerichtete Kantfla-
chen (2) ausgebildet sind, dadurch gekennzeich-
net, dass die beiden breiteren Faserauflenflachen
(3.1, 3.2) der rechteckigen Faser mit in Langsrichtung
verlaufenden V-féormigen Rillen (4) versehen sind,
wobei die Kantflachen (2) mit Vorspriingen (6) und
die V-férmigen Rillen (4) mit ihre Langsausdehnung
begrenzenden Endzonen (5) versehen sind, und wo-
bei die Vorspriinge (6) Verankerungsképfe und die
Endzonen (5) Ankerflachen gegenliber den zu stabi-
lisierenden, verfestigenden bzw. befestigenden Ma-
terialien bilden.

2. Metallfaser nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die eine der breiteren Faserauf3enfla-
chen (3.1) wenigstens eine V-férmige Rille (4) und die
ihr gegenliberliegende FaserauRenflache (3.2) we-
nigstens zwei V-férmige Rillen (4) gleicher Gré3e auf-
weist.

3. Metallfaser nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einzelne V-formige Rille (4) auf
der breiten FaserauRenflache (3.1) mittig zur Flache
angeordnet ist.

4. Metallfaser nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beide breiteren FaseraulRenflachen
(3.1, 3.2) eine V-formige Rille (4) aufweisen, die sich
gegeniberliegen und gleiche GrofRe besitzen sowie
mittig zur Flache angeordnet sind.

5. Metallfaser nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die zwei V-férmigen Rillen (4)
auf der gegeniiberliegenden breiten Faseraussenfla-
che (3.2) symmetrisch bzw. mittig bezlglich der brei-
ten FaserauRenflache (3.2) angeordnet sind und sich
in der Mitte berihren bzw. nahe beieinander liegen.

6. Metallfaser nach den Anspriichen 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Tiefe der V-férmi-
gen Rillen (4) im Bereich von 25 - 40% der Metallfa-
serdicke liegt.

7. Metallfaser nach den Ansprichen 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die die V-formigen Ril-
len (4) endseitig begrenzenden Ankerflachen eine
feste, durch die Querschnittsform und Tiefe der V-for-
migen Rillen (4) bestimmte Grofie aufweisen.
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8. Metallfaser nach den Anspriichen 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Breitenmal} zum
Dickenmald der Metallfaser im Bereich von 4 : 1 und
1,5: 1 liegt.

9. Metallfaser nach den Anspriichen 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Breitenmal} zum
Dickenmal’ der Metallfaser bei etwa 2 : 1 liegt.

10. Metallfaser nach den Anspriichen 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die von den Vorspriin-
gen (6) gebildeten Verankerungsképfe und die von
den Endzonen (5) gebildeten Ankerflachen in einer
gemeinsamen, senkrecht zur Langsrichtung der Fa-
ser verlaufenden Ankerlinie (8) liegen.

11. Metallfaser nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Faser ein oder mehrere,
bevorzugt endseitig angeordnete Ankerlinien (8) auf-
weist.

12. Verfahren zur Herstellung von profilierten Me-
tallfasern nach den Ansprichen 1 bis 11, bei wel-
chem zunachst ein Blechband zur Formung der Me-
tallfasern beidseitig, gegentberliegend gekerbt wird,
wodurch Metallfaseradern ausgebildet werden, die
zunachst noch durch Stege miteinander verbunden
sind, wobei weiter zur anschlieenden Umbildung der
Stege zu diinnen, leicht voneinander trennbaren und
beim Abtrennen gratarme und bruchrauhe Trennfla-
chen (7) bildenden Trennstegen das Metallfaserband
einem Walkprozess unterworfen wird, bei welchem
jeder Steg einer mehrfachen Biegeverformung um
seine Langsachse derart unterworfen wird, dal} sich
im Bereich der Stege Anrisse durch Dauerbruch aus-
bilden und somit der Trennsteg entsteht, dadurch
gekennzeichnet, dass, zur Bildung rechteckiger Me-
tallfasern, die Kerbabsténde grofer als die Dicke des
Blechbandes sind und mit der Kerbung auf den bei-
den so gebildeten, breiteren Aussenflachen (3.1, 3.2)
der spateren Metallfaser V-formige, jeweils endsei-
tig begrenzte Rillen (4) eingewalzt werden, die beim
Walzenprozess die Axialfiihrung von Ober- und Un-
terwalze unterstitzen, wobei die endseitigen Begren-
zungen der Rillen jeweils Ankerflachen der Metallfa-
ser bilden.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

thnitt B-B /\\
' ' 2, Fig:1

Fig:2

Fig:3

Fig:4
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Schnitt D-D

schnitt 0-D g4 Fig:7

Fig:8
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