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Biegen der Rabitzstangen

Im allgemeinen konnen fiir die verschiedenen Verwen-

dungszw ecke folgende Stirken angenommen werden:

bhinger

B¢

gstangen  Querstar
ark mm stark

mmstark  mm

Einfache Rabitzdecken, Unter-

ziige und Ummantelungen 7 5 B
Grofiere Rabitzdecken und Ze-

TNENTEABIEE 1 Gl e 8od.10 7od. 8 5
Rabitzdecken mit Belastung

durch schweren Studk, Rabitz-

gesimse, Kassetten, Luftkanile,

Unterziige usw, . . ...... $od10 7od 8
Gewolbe nach Art und Grofle 7—30 5—10
Abhinger iiber 5 m Linge

Einzelabhiinger mit schwerer

Balastirhipe:: v oo i, 100d.12
Fassaden 7—10 6 5—7

Konnen bei frei hingenden Rabitzdecken infolge beschrink-
ter Befestigungsmoglichkeit nur wenige Abhinger angeordnet
werden, dann ist die Stirke simtlicher Eisen entsprechend
hoher zu wihlen. Bei Verwendung von runden Tragstangen
soll die Entfernung der Abhinger auf keinen Fall iiber 70 em
hinausgehen. Bei grofleren Entfernungen miissen wegen der
Durchbiegung Formeisen beniitzt werden. Glatt gezogene
Stahlstangen eignen sich ganz besonders fir Gewdlbe, weil sie
ohne Klopfen schdn und gleichmifig gebogen werden kon-
nen. Der etwas hdhere Ankaufspreis wird durch die Erspar-

nis an Arbeitszeit wieder ausgeglichen.

Gewicht der Rundeisen

H mm kg je lfdm mm kg je Itdm
3 0,055 12 0,888
5 0,154 1387
6 0,222 2,466
7 0,302 3,853
3 0,395 5,549
10 0,617

Drahtgewebe

Die zur Verwendung kommenden Drahtgewebe sind im
Abschnitt Putztriger auf Seite 34 schon niher beschrieben.
Biegen der Rabitzstangen Bild 708-714

ssen fiir die verschiedenen Verwen-

Die Rundeisenstangen m
dungszwecke (Herstellung von Bégen, Gewdlben und Gesim-
sen sowie Ummantelung von Trigern und Siulen) meist gebo-
gen werden, Hierbei unterscheidet man:

das Hakenbiegen,

das Rundbiegen,

das eckige Biegen oder Abwinkeln.
Hakenbiegen Bild 708-710

Am zwedkmifigsten wird das Hakenbiegen mit dem Biege-
apparat vorgenommen. Ein derartiger Apparat kommt ab«fr
im allgemeinen nur bei stirkeren Eisen zur Anwendung. Die
Haken der Abhinger aus diinneren Rundeisenstiben werden
mit der Zange angebogen. Bei Rundeisen bis § mm Stirke
liflt sich der Haken ohne weiteres mit der Hand, unter Zu-

hilfenahme von nur einer Zange, biegen. Etwa 15cm vom

Bild 7ia2.
biegen der Rabitz-

Rund-

stange am Schraub-

stock

Bild
Abwinkeln am

713. Eckiges

Schraubstock

Ende des Stabes entfernt wird die Stange in den Kopf der
Zange gelegt und dann durch einen leichten Druck mic der
hohlen Hand ein scharfer Haken hergestellt. Bild 7cg.

Bei 7 mm starken Eisenstiben ist die Biegung nicht mehr

mit der Hand auszufiihren, sie mufl dann schon mit 2 Zangen

durchgefiithrt werden. Bild 710.
Vorteilhaft ist hiebei auch die Verwendung der Handbieg-

eisen, wie sie bel Eisenbetonarbeiten im Gebrauch sind.

Bild 84.
Auch mit Hilfe des Schraubstocks lassen sich Haken her-

stellen. Man steckt ein kurzes Wasserleitungsrohr iiber das
eingespannte Rundeisen und beniitzt es als Hebelarm fiir die
Biegung.
Rundbiegen Bild 7r1-712
Das Rundbiegen kommt hauptsichlich bei der Anfertigung
der Tragstangen fiir den Bogen- und Gewdlbebau in Betracht.
Soweit nur diinnere Rundeisenstangen notwendig werden,

Rabitz-

kann das Biegen derselben in einfacher Weise mit 2
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Bild 714. Die Herstellung der Biigel am

Schraubstock

Bild 715. Der gewohnliche Kreuzbund fiir die Rabitzstangen
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Bild 716. Der Doppelbund fiir die Rabitzstangen

zangen (ihnlich wie bei der Herstellung von Haken) aus-
gefithrt werden. Die $

Stange gleitet dabei zwischen den beiden
Zangenképfen, die dicht beicinanderliegen, Der Druck auf die
beiden Zangen darf nur sehr mifig sein, er ist der gewiinsch-
ten Biegung entsprechend einzustellen, die Ausfiihrung muff

also ziemlich gefithlsmiflig erfolgen. Bei stirkeren Biegungen

Rabitzarbeiten

mufl der Biegevorgang unter Umstinden mehrere Male wie-
derholt werden, damit keine Knickung entsteht.

Das Biegen der Stange kann auch mittels Klopfen auf einem
[-Fisen erfolgen. Die einzelnen Schlige miissen gleichmaflig
und méglichst leicht, gegebenenfalls zu wiederholten Malen,
ausgefithrt werden, um eine gleichmiflige Rundung zu erzie-
len und jeden Knick zu vermeiden. Nach jedem Schlage wird
die Stange ein Stiick, je nach der zu erzielenden Kriimmung,
vorgeschoben. Bild 7r11.

Auch am Schraubstock kann das Biegen der Stangen aus-
gefiihrt werden. Die Stange darf dabel nicht fest eingespannt
sein, sondern muf} gerade noch zwischen den Backen des
Schraubstocks hindurchgleiten. Bild 712.

Das Biegen sehr starker Eisen fiir grofie Gew®lbe usw. wird
zweckmifig mit der Biegemaschine vorgenommen, das zu
biegende Eisen wird hier durch 2 Walzen mit Einschnitt und
Zahnung hindurchgefiihrt, die Stirke der Biegung wird durch

entsprechende Einstellung der Walzen erzielt.

Doppelt geschweifte Formen kdnnen in der Weise her-
gestellt werden, dafl auf dem Boden oder auf einem beson-
deren Brett die Biegung aufgezeichnet und danach Stifte oder
Rabitzhaken eng aneinanderliegend eingeschlagen werden.
Der Stab wird jetzt, an einem Ende beginnend, mit Gegen-
haken gehalten und dann an die Hakenlinie angedriickt.

Eckiges Biegen oder Abwinkeln Bild 713

Dies kommt hauptsichlich bei Rabitzummantelungen von
Sdulen und Unterziigen in Betracht. Das Abwinkeln wird am
Schraubstock vorgenommen, nachdem zuvor die einzelnen
Knickstellen am Eisenstab mit Kreide vorgezeichnet wurden.
Gleichmiflige Winkelformen lassen sich dann erzielen, wenn
man die zugeschnittenen Eisenstibe zum Anzeichnen neben-
einanderlegt und die verschiedenen Biegestellen als Linien
durchzicht, Die fertiggebogenen Eisen sind nach dem Aufrifl
nochmals zu kontrollieren.

Sind viele Biegungen herzustellen, dann ist es lohnenswert,
hierfiir besondere Biegeapparate zu verwenden. Teilweise sind
diese Apparate so konstruiert, dafl sich damit, nach entspre-
chender Einstellung des Apparates, simtliche Biegungsarten,
Haken, Biigel, Profile ausfithren lassen. Neben der Gleich-
mifligkeit in der Biegung wird damit eine wesentliche Zeit-
ersparnis erzielt.

Binden der Stangenkreuzungen Bild 715—718
Samtliche Stangenkreuzungen von Trag- und Querstangen
werden mittels verzinktem Bindedraht gebunden, damirt sich
die S
die Eisenarmierung zu einem starren Gerippe wird.
Der Bindedraht wird dabei stets doppelt und nie einfach
genommen. Man kann 2 verschiedene Bindungen unterschei-

innen und

e in ihrer Lage nicht mehr verschieben

den, und zwar die einfachere Bindung, den sogenannten
Kreuzbund, bei dem die Stangen nur einmal vom Draht um-
schlungen werden. Wesentlich besser ist der Doppelbund; hier
werden die Stangen zweimal vom Draht erfafit und damit
fester aneinandergeprefit.

Die iiberstehenden Drahtenden werden zunichst angedreht
und spiter abgezwickt. Vorteilhaft ist es, diese iiberstehenden
Enden, sogenannten Kniippel, stehen zu lassen und spiter die
Gewebebahnen damit anzuheften.
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