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Entwicklung und Fertigung von
Verbundelementen

Bei der modernen Holz-Beton-Verbundbauweise werden an die dazu
notwendigen Verbundelemente hohe Anforderungen gestellt. Um diese
sowohl technisch als auch wirtschaftlich zu erfillen, wurde in Zusam-
menarbeit mit der Bauwirtschaft das Verbundelement SFS VB-48-7,5 x
100 entwickelt. Seine Qualitét erhélt es durch die Besonderheiten der

Kaltumformtechnologie.

Die Verbundelemente SFS VB-48-7.5 x
100 mm als zentraler Teil der modernen
Holz-Beton-Verbundbauweise sind

VON MARCEL THOMI, CHUR
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eine Entwicklung von SFS PROVIS
AG in Heerbrugg [1]. Die Verbinder
werden durch Kaltumformen herge-
stellt. In Zusammenarbeit mit der Bau-
wirtschaft wurde dieses Befestigungs-
element entwickelt und laufend verbes-
sert. Mit dem Holz-Beton-Verbundsy-
stem eroffnen sich Architekten, Bauin-
genieuren und Baumeistern im Bereich
Umbauten und Renovationen sowie im
Neubau vielfiltige Perspektiven in der
Gebidudegestaltung, der statischen Be-
rechnung und der rationellen, beque-
men Verarbeitung.

Merkmale der Verbundelemente

Die Verbundelemente (Bild 1) beste-
hen aus:

— dem Aussen-TORX-Kopf-E8, einem
patentierten Schlisselangriff (A)

— einer angepressten Scheibe (B) die
hohe Auszugswerte aus Beton ergibt

— einem dickeren Halsteil (C), der in
den Beton hineinragt

— einem Mittelbund (D), der das
Einschrauben in das Holz begrenzt

— einem zylindrischen Holzgewinde-
schaft (E)

— einer AB-(korkenzieherdhnlichen)
Spitze (F), die das Eindrehen in
das Holz ohne Vorbohren problemlos
ermoglicht

Der Aussen-TORX-Kopf [2]

Der Aussen-TORX-Kopf ist ein spezi-
ell entwickelter, effizienter Schrauben-
kopf, der auch fiir das Verbundelement
angewendet wird. Charakteristisch fiir
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den Aussen-TORX (Bild 2) mit ange-
presster Scheibe ist der zahnradformige
Querschnitt des Schlisselangriffes. Da-
durch ldsst sich ein verlustfreier Kraft-
anschluss zwischen Schraube und Ein-
drehwerkzeug erzielen [3].

12
TORX E8 =
N
A i I
B 1
| =
c H‘ 28
D L ' 5
It 0
= 0
s =2
It
F —3
= oS
o
F 1
‘Kern-@A.BO
/I \Aussen- ¢7.30
308

Bild 1. Verbundelement SFS
VB-48-7,5 x 100 mm

Entwicklung und Werkstoffwahl

Die ersten Entwiirfe der heutigen Aus-
fiihrung gehen ins Jahr 1988 zuriick. Als
Schliisselangriff diente damals ein Aus-
sensechskant. Der Aussensechskant-
bolzen wurde mit einem Zylinderkopf-
bolzen zusammengeschweisst. Mit dem

Einsatz von hochtechnologischen Kalt-
umformpressen ist es heute moglich ge-
worden, das SFS-Verbundelement aus
einem Stiick zu fertigen. Mit dieser op-
timierten Herstellung wird der Roh-
stoff zu 100% ausgeniitzt, und es sind
keine Schweissoperationen erforder-
lich. Als Ausgangsmaterial dient ein
spezieller Kohlenstoff-Stahldraht. Die
gleichméssige Analyse der Legierungs-
anteile sind mit Werkpriifzeugnis und
durch Labor-Untersuche garantiert.
Der Kohlenstoff muss in Kugelform im
Stahl eingebettet sein, damit sich der
Stahl gleichmissig verformen ldsst. Das
Gefiige darf keine inneren Fehler auf-
weisen, damit die Kaltumformung nicht
ungiinstig beeinflusst wird. Die Anlie-
ferfestigkeit darf max. 500 N/mm® be-
tragen.

Bild 2. Aussen-TORX-Kopf mit Eindreh-

werkzeug

Der Herstell-Prozess [4]

In einer hochmodernen Mehrstu-
fen-Kaltumform-Quertransportpresse
(Bild 3) wird ab Drahtring ein Draht-
stiick abgeschert und in 5 Stufen umge-
formt (TORX-Kopf Vor- und Fertig-
stauchen, Reduzieren auf Gewinde-
walzdurchmesser, Mittelbund aufstau-
chen).

Anschliessend werden die Rohlinge ge-
waschen, auf vollautomatischen Kupp-
maschinen angespritzt und auf eben-
falls vollautomatischen Flachbacken-
Gewindewalzmaschinen das Sonder-
gewinde mit AB-Spitze aufgewalzt. Die
Vorteile des gewalzten Gewindes ge-
geniiber eines spanabhebend geschnit-
tenen Gewindes ist aus Bild 4 ersicht-
lich sind. Der Faserverlauf passt sich
der dusseren Kontur des Gewindes an
und wird nicht unterbrochen (Bild 4a).
Dies vermindert die Bruchgefahr der
Bauteile. Angeschnittene Werkstoff-
Fasern hingegen, wie sie bei spanabhe-
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Bild 3. Die Mehrstufen-Kaltumform-
presstechnik mit Nachoperationen

bender Herstellung von normalen
Holzschraubengewinden unvermeid-
bar sind, verschlechtern die Kerbwir-
kung und wirken sich deshalb ungiinstig
auf die Bauteilhaltbarkeit aus (Bild 4b).
Die optimale Umlenkung der Fasern
betrifft natiirlich das ganze kaltumge-
formte Verbundelement.

Wdrme- und Oberflachen-
behandlung

In der Warmebehandlungsanlage wer-
den die Teile unter Schutzgas durch
Hirten, Abschrecken, Anlassen und

Bild 4. a) gewalztes Gewinde b) ge-
schnittenes Gewinde

nochmaliges Abschrecken, auf eine
Glte von 8.8 gebracht. Dies entspricht
einer Zugfestigkeit von mindestens
800 N/mm?2. Die Mindeststreck- bezie-
hungsweise Dehngrenze betrigt 640 N/
mm?2. Diese Festigkeitswerte erlauben
hohe Drehmomente, lassen hohere
Zuglasten zu, das heisst die hohen Aus-
reisswerte ergeben cine optimale Fe-
stigkeits-Charakteristik.

Um einer eventuellen Wasserstoff-Ver-
sprodung vorzubeugen, wird das Ver-
bundelement weder abgebeizt, noch
verzinkt. Es wird jedoch in einem Spe-
zialverfahren  oberflichenbehandelt,
welches einen tiefen Eindreh-Reibwert
aufweist und sich deshalb auch in Ast-
stellen eindrehen lasst.
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Bild 5. Setzgerét SFS CF40-VB

Qualitatskontrolle

Die stets gleichbleibende Qualitét der
Verbundelemente wird durch ein stren-
ges Qualitdtssicherungskonzept sicher-
gestellt. So wird wihrend den einzelnen
Operationen jeder Arbeitsgang ge-
nauestens liberwacht und durch stati-
sche Prozess-Kontroll-Anlagen (SPC)
kontrolliert. Zusétzlich werden in der
Schlusskontrolle stichprobenweise Ein-
dreh-, Biege- und Abwiirgversuche
durchgefiihrt. Das Presswerk von SFS
besitzt bereits seit 1987 das Qualitits-
sicherungssystem, ISO 9001, das lau-
fend von der SQS zertifiziert wird.

Das von SFS entwickelte Verbundele-
ment ist patentiert und kann nur durch
ein Herstellerwerk mit entsprechen-
dem Know how fabriziert werden.

Verarbeitung mit System

Zur rationellen Verarbeitung der Ver-
bundelement dient das Setzgeriat CF40-
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VB (Bild 5), eine Eigenentwicklung
von SES. Das Setzgeridt zeichnet sich
durch einen Tiefenanschlag mit einfa-
cher und schneller Einstellmoglichkeit
aus. Mit dem TORX-Angriff-E§ und
der sauberen Fiihrung durch den Dop-
pelbund kann die Montage in einem
Arbeitsgang ausgefiihrt werden. Das
tief ausgerollte Gewinde mit schlankem
Kern erméglicht das direkte Einschrau-
ben in das Holz ohne vorzubohren. So-
mit wird eine starke Verankerung er-
reicht und hohe Ausreisswerte erzielt.

Der Mittelbund oberhalb des Gewin-
des dient zur Tiefenbegrenzung und
zieht zudem die Holzschalung satt auf
die Balkenlage. Mit geringem Axial-
druck konnen auf diese Weise einfach
und sicher 200 bis 250 Verbundelemen-
te pro Stunde verarbeitet werden. Fiir
eine Decke von 25 m2 ist fiir das Verset-
zen der Verbundelemente ein Arbeits-
aufwand von 2 bis 3 Mannstunden er-
forderlich.

Ausblick

Damit die Verschraubungskapazitit
noch erhoht werden kann, wird zur Zeit
ein Setzgerdt mit automatischer Zufiih-
rung entwickelt.

In der heutigen Anwendung wird das
Verbundelement vorwiegend im Ge-
bdudeinneren eingesetzt. Ein sparsa-
mer Umgang mit nicht erneuerbaren
Baumaterialien wird zum vermehrten
Einsatz des Baustoffes Holz auch in der
Verbundbauweise fiihren. Holz-Beton-
Verbundkonstruktionen in der Aussen-
anwendung mit nicht rostenden Stdhlen
(zum Beispiel direkt bewittert). ist der
nachste Entwicklungsschritt.
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