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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen einer Spitze an einem Ankerstab aus Stahl fir den
Berg- und Tunnelbau gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Im Berg-und Tunnelbau werden zur Sicherung
der Ausbruchquerschnitte vielfach Anker eingesetzt.
Als Ankerzugglieder dienen meist Ankerstédbe aus
Stahl, die in ein Bohrloch eingefiihrt und darin durch
Spreizvorrichtungen, erhartende Materialien oder der-
gleichen fixiert werden. Bekannt sind vor allem soge-
nannte Kunstharz-Klebeanker, das sind Anker, deren
Ankerstébe im Bohrloch durch rasch erhartende Kunst-
harzkleber verankert und nach dem Wirksamwerden
des Klebers gespannt werden. Zur Herstellung eines
solchen Kunstharz-Klebeankers wird in das Bohrloch ei-
ne Patrone eingefiihrt, die in geschlossenen Behaltern
zwei Komponenten eines Kunstharzklebers enthalt. In
diese Kleberpatrone wird sodann der Ankerstab unter
drehender Bewegung eingeschoben. Dabei werden die
Kammern der Patrone gedffnet, die Komponenten des
Klebers vermischt und dadurch aktiviert. Um einen sol-
chen Ankerstab leichter in ein Bohrloch einflihren zu
kdénnen, ist er am bohrlochseitigen Ende meist mit einer
Spitze versehen, die nachtraglich angebracht werden
muss.

[0003] Um bei einem derartigen Kunstharz-Klebean-
ker die fur die Funktion notwendige Zerstérung der
Kunststoffpatrone sowie Durchmischung der Kompo-
nenten sicherstellen zu konnen, ist es bekannt, solche
Ankerstédbe am bohrlochseitigen Ende mit einer Misch-
spitze zu versehen (DE 34 17 252 C1). Eine solche Spit-
ze besteht im einfachsten Fall aus einer Schragflache,
die durch spanlose oder spanabhebende Bearbeitung,
zum Beispiel Schneiden, Scheren oder Frasen, erzeugt
wird. Eine solche einseitige Schragflache hat allerdings
den Nachteil, dass die Spitze des Ankerstabes beim
Einflhren in das Bohrloch seitlich zur Bohrlochwand hin
ausgelenkt werden kann, der Stab somit nicht zentrisch
im Bohrloch liegt, also mdglicherweise nicht allseitig satt
von dem erhartenden Material umhullt wird. Eine satte
Umbhdillung ist aber nicht nur aus Griinden der Kraftiiber-
tragung, sondern auch aus Griinden des Korrosions-
schutzes unerlasslich.

[0004] Eine solche Spitze kann auch zweiseitig sym-
metrisch, also keilférmig nach Art eines Flachmeilels
oder kegelférmig ausgebildet werden. Dadurch kann
zwar der Gefahr des einseitig seitlichen Ausweichens
der Stabspitze beim Eintreiben des Ankerstabes begeg-
net werden, es bleibt aber der Zeit- und Kostenaufwand
fur die Erzeugung der Spitze.

[0005] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen einer
Spitze an einem Ankerstab fir den Berg- und Tunnelbau
der gattungsgemafen Art anzugeben, gemal dem eine
zentrische Spitze auf einfachere, vor allem wirtschaftli-
chere Weise herstellbar ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0006] GemaR der Erfindung wird diese Aufgabe
durch die im Patentanspruch 1 angegebenen Verfah-
rensmerkmale geldst.

[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den Unteranspriichen.

[0008] Die Erfindung greift auf Phdnomene zurlick,
die in der Werkstoffkunde und Werkstoffpriifung im Zu-
sammenhang mit Zugversuchen an sich bekannt sind.
Wird ein Stahlstab einer axialen Zugkraft ausgesetzt,
dann kommt es zunachst zu einer Einschnirung und
dann zum Bruch unter Bildung von Spitzen an den
Stahlstabenden (DE-B.: Werkstoffkunde und Werkstoff-
prifung, Wilhelm Domke, 6. Auflage, Verlag W. Girardet
Essen 1975, S. 292 bis 304). Auch ist es bekannt, Zug-
versuche bei hoheren Temperaturen durchzufiihren,
wobei allerdings die Probe liber die gesamte Messlange
die gewiinschte Temperatur aufweisen muss (DE-B.:
Hitte, Taschenbuch fir Eisenhittenleute, Akademi-
scher Verein Hitte e.V. in Berlin, Berlin 1961, S. 250 bis
254).

[0009] GemaR der Erfindung wird diese bei Zugbela-
stung von Stahlstédben bis zum Bruch auftretende Ein-
schnirung fir die Erzeugung einer Spitze an einem An-
kerstab ausgenutzt und durch gleichzeitige lokale An-
wendung von Warme nicht nur réumlich definiert, son-
dern auch egalisiert. Durch Zugbelastung eines an einer
bestimmten Stelle seiner Lange erwdrmten Stahlstabes
gerat der Stahl an dieser Stelle ins FlieRen; es entsteht
eine Einschnirung bis zum Bruch, wodurch an beiden
Abschnitten des Stahlstabes jeweils Spitzen gebildet
werden. Dabei ist nur erforderlich, dass der Stahlstab
zum Zeitpunkt des Aufbringens der Zugkraft warm sein
muss; ob die Erwdrmung vor dem Einwirken der Zug-
kraft aufgebracht wurde oder der Stahlstab wéahrend der
Einwirkung der Zugkraft erwarmt wird, spielt keine Rol-
le.

[0010] Die Form der beim Bruch gebildeten Spitzen
kann durch die Intensitat der Warmebehandlung beein-
flusst werden. Je nach Intensitat der Warmebehandlung
gibt es eine kurze, kompakte oder eine langere, schlan-
ke Spitze; je héher die Erwarmung, desto langer wird
die Spitze. Eine lokal definierte Einschnlrung wird ab
etwa 100° C erkennbar sein; die Starke der Einschni-
rung nimmt bei 350 bis 400° C zu, bis sich bei etwa 500°
C eine deutliche Spitze bildet, die bei etwa 700° C die
Form einer Bleistiftspitze annimmt und bei etwa 1.100°
C zum Faden wird.

[0011] Der maschinelle Aufwand zur Durchfiihrung
des erfindungsgemaRen Verfahrens ist gering. Dabei ist
es unerheblich, ob der Stahlstab zuerst gezogen und
dann erwarmt, zuerst erwarmt und dann gezogen oder
gleichzeitig gezogen und erwarmt wird. Jedenfalls wird
im ersten Fall an einer vorbestimmten Stelle der Lange
des Stahlstabes punktuell eine Warmebehandlung ein-
geleitet, die im einfachsten Fall mittels einer Flamme,
aber auch auf elektrischem Wege mittels Induktion oder
mittels Ohmscher Widerstandserwarmung erfolgen
kann. Nach relativ kurzer Zeit erfolgt eine Einschniirung
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bis zum Bruch.

[0012] Wenn der auf diese Weise zu behandelnde
Stahlstab die doppelte Lange der zu erzeugenden An-
kerstabe aufweist, dann werden durch die erfindungs-
gemafe Behandlung in einem Arbeitsgang zwei jeweils
mit einer Spitze versehene Ankerstabe erzeugt, die sich
aufgrund der gleichméaRigen rotationssymmetrischen
Form der Spitze leicht und sicher in Bohrlécher eintrei-
ben lassen. Jedenfalls stellt eine erfindungsgemaf er-
zeugte Spitze an einem Ankerstab eine Zentrierhilfe bei
jeder Art von Loch und Dlbel dar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen einer Spitze an einem An-
kerstab aus Stahl fir den Berg- und Tunnelbau, wo-
bei ein Stahlstab getrennt und die Spitze an der
Trennstelle ausgebildet wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stahlstab an einer vorbestimm-
ten Stelle seiner Lange erwarmt wird und in er-
warmtem Zustand einer axialen Zugkraft bis zum
Bruch infolge Einschniirung ausgesetzt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stahlstab zuerst erwarmt und
danach einer Zugkraft ausgesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stahlistab zugleich erwarmt und
einer Zugkraft ausgesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Stahlstab zum
Erzeugen der Zugkraft in eine Spannvorrichtung
eingespannt wird.

5. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Erwarmung mit-
tels einer Flamme erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Erwarmung mit-
tels Induktion erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Erwarmung mit-
tels Ohmscher Widerstandserwarmung erfolgt.

Claims

1. A method of producing a tip on a steel anchor rod
for mining and tunnel construction, wherein a steel
rod is separated and the tip is formed at the sepa-
ration point, characterised in that the steel rod is
heated at a predetermined point on its length and
in the heated condition is exposed to an axial tensile
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force until fracture as a result of necking.

2. A method according to Claim 1, characterised in
that the steel rod is firstly heated and is then ex-
posed to a tensile force.

3. A method according to Claim 1, characterised in
that the steel rod is heated and exposed to a tensile
force at the same time.

4. A method according to any one of Claims 1 to 3,
characterised in that to generate the tensile force
the steel rod is clamped in a clamping device.

5. A method according to any one of Claims 1 to 4,
characterised in that the heating is carried out by
means of a flame.

6. A method according to any one of Claims 1 to 4,
characterised in that the heating is carried out by
means of induction.

7. A method according to any one of Claims 1 to 4,
characterised in that the heating is carried out by
ohmic resistance heating.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'une pointe dans un boulon
d'ancrage en acier pour I'exploitation miniére et la
construction de tunnels, une tige d'acier étant sec-
tionnée et la pointe se formant a son extrémité, ca-
ractérisé en ce que la tige d'acier est chauffée a
un endroit prédéterminé de sa longueur, puis sou-
mise une fois échauffée a une force de traction axia-
le jusqu'a la rupture par suite de la constriction.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la tige d'acier est d'abord chauffée, puis sou-
mise a une force de traction.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la tige d'acier est en méme temps chauffée
et soumise a une force de traction.

4. Procédeé selon une des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que la tige d'acier est fixée dans un
dispositif de serrage, ce qui engendre la force de
traction.

5. Procédé selon une des revendications 1 a 4, carac-
térisé en ce que I'échauffement est produit par une
flamme.

6. Procédé selon une des revendications 1 a 4, carac-
térisé en ce que I'échauffement est produit par in-
duction.
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7. Procédé selon une des revendications 1 a4, carac-
térisé en ce que I'échauffement est produit par
I'échauffement d'une résistance ohmique.
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