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(54) Verfahren zur Herstellung einer Spreizhülse

(57) Ein Verfahren zur Herstellung einer Längs-
schlilze (5) aufweisenden Spreizhülse (1) weist einen
Aufreissvorgang auf, bei dem durch radiales Aufweiten

der Spreizhülse (1), in einem mit Materialschwächun-
gen (9) versehenen Bereich der Spreizhülse (1), die
Längsschlitze (5) gebildet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Längsschlitze, eine Bohrung und eine zylin-
derförmige Aussenkontur aufweisenden, Spreizhülse.
[0002] Spreizdübel mit Spreizhülsen der oben ge-
nannten Art werden in Untergründen wie Beton, Ge-
stein, Mauerwerk und dergleichen verankert, indem die
Spreizhülse durch einen Spreizkörper radial aufgewei-
tet wird. Diese radiale Aufweitung ist massgebend für
die erzielbaren Verankerungswerte, da dadurch zwi-
schen Spreizhülse und Untergrund eine Verbindung ge-
schaffen wird, die zum einen reibschlüssigen und in ge-
wissen Fällen auch formschlüssigen Charakter haben
kann. Beeinflusst wird beispielsweise insbesondere der
Anteil an reibschlüssiger Verbindung von der Grösse
der dafür von der Spreizhülse zur Verfügung stehenden
Aussenkontur, d. h. eine geringe zur Verfügung stehen-
de Aussenkontur der Spreizhülse hat auch geringere
Verankerungswerte zur Folge.
[0003] Aus der DE4344382 ist ein Verfahren zur Her-
stellung einer Spreizhülse bekannt, die radial aufweitbar
ist. Zum Zwecke der radialen Aufweitung ist der Spreiz-
bereich der Spreizhülse mit Längsschlitzen versehen,
so dass sich zwischen den Längsschlitzen Lappen bil-
den. Radial aufgeweitet wird die Spreizhülse, indem ein
Spreizkörper in die sich zum vorderen Ende hin verjün-
gende Bohrung der Spreizhülse eingetrieben wird, so
dass sich die Lappen radial nach aussen bewegen.
Nach erfolgter radialer Aufweitung, d. h. wenn der
Spreizdübel vollständig gesetzt ist, kann an der Spreiz-
hülse über ein Lastangriffsmittel in Form eines Gewin-
des, das sich an dem dem Spreizbereich abgewandten
Ende befindet, ein Teil, beispielsweise in Form einer
Schraube, einer Gewindestange oder dergleichen, be-
festigt werden. Zur Herstellung der Spreizhülse werden
die Längsschlitze erzeugt und dann zur Sicherstellung
einer grossen für die Verankerung zur Verfügung ste-
henden Aussenkontur durch im wesentlichen radiales
Zusammenpressen, der zwischen den Längsschlitzen
verbliebenen Lappen der Spreizhülse, die Längsschlit-
ze weitgehend geschlossen.
[0004] Das bekannte Verfahren führt wohl zu einem
anwendungstechnisch vorteilhaften Spreizdübel, hat
aber den Nachteil, dass es aus der Sicht der Herstellung
äusserst aufwändig ist und dadurch nicht wirtschaftlich.
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von einer
Spreizhülse anzugeben, das die wirtschaftliche Herstel-
lung von, zu hohen Verankerungswerten führenden,
Spreizhülsen ermöglicht.
[0006] Erfindungsgemäss wird die Aufgabe dadurch
gelöst, dass die Spreizhülse zunächst mit axial verlau-
fenden Materialschwächungen versehen wird und
durch anschliessendes, im wesentlichen radiales Auf-
weiten, zur Bildung der Längsschlitze, aufgerissen wird.
[0007] Dadurch, dass die zur Bildung der Längsschlit-
ze dienenden Materialschwächungen aufgerissen wer-

den, entstehen Längsschlitze mit einer vernachlässig-
baren Breite und damit eine Aussenkontur mit einer ma-
ximalen zur Verankerung zur Verfügung stehenden
Oberfläche. In einer bevorzugten Ausführung sind die
Materialschwächungen an der Wandung der Bohrung
der Spreizhülse angeordnet und beispielweise als
scharfe, V-förmige Nuten ausgebildet. Durch den einfa-
chen Herstellvorgang ist das Verfahren äusserst wirt-
schaftlich. Ferner ergeben sich durch den Aufreissvor-
gang Längsschlitze, deren korrespondierende, einan-
der gegenüberliegende Risswandungen der Bruchstel-
len komplementär ausgebildet sind.
[0008] Das Aufreissen im Bereich der Materialschwä-
chungen wird vorzugsweise durch eine Wärmebehand-
lung oder geeignete Temperatur unterstützt, um den
Aufreissvorgang zu begünstigen. Die Wahl der Wärme-
behandlung beziehungsweise Temperatur ist vorteilhaf-
terweise an den Werkstoff der Spreizhülse angepasst.
Bei Thermoplastwerkstoffen sind beispielsweise Tem-
peraturen unterhalb der Glasübergangstemperatur vor-
teilhaft, so können die beispielsweise die Polypropylene
Aufreiss-Temperaturen von unterhalb -15° Celsisus ge-
wählt werden.
[0009] Vorzugsweise erfolgt das Aufweiten durch Ein-
führen eines Reissdorns in die Bohrung, wobei der Aus-
sendurchmesser des Reissdorns grösser als der Innen-
durchmesser, zumindest in dem mit der Materialschwä-
chung versehenen Bereich, der Bohrung ist.
[0010] Die Aussenkontur der Spreizhülse wird vorteil-
hafterweise durch Aufbringen einer, auf die Aussenkon-
tur radial nach innen wirkenden, Kraft in eine im wesent-
lichen zylindrische Form geformt, um eine maximale
Aussenkontur für die Verankerung zu erhalten und da-
mit ein optimales Tragverhalten der Spreizhülse in ei-
nem Bohrloch sicherzustellen.
[0011] Vorzugsweise wird die Spreizhülse aus Kunst-
stoff gefertigt, um eine wirtschaftliche Herstellung zu ge-
währleisten. Für den Einsatz unter speziellen Rahmen-
bedingungen, wie beispielsweise im Brandschutz, wird
die Spreizhülse vorteilhafterweise aus Metall gefertigt.
[0012] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
Ausführungsbeispieles näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 Eine Seitenansicht einer Spreizhülse;

Fig. 2 einen Querschnitt, der in Fig. 1 dargestellten,
Spreizhülse.

[0013] In den Fig. 1 bis 2 ist eine, insgesamt mit 1 be-
zeichnete, Spreizhülse mit einem radial aufweitbaren
Spreizbereich 7 mit vier gleichmäßig am Umfang verteilt
angeordneten, spaltfrei ausgebildeten Längsschlitzen 5
dargestellt. An dem, dem Spreizbereich 7 abgewandten
Ende besitzt die Spreizhülse 1 ein Lastangriffsmittel 4
in Form eines Innengewindes. Die Längsschlitze 5 sind
zum vorderen Ende hin offen ausgebildet und erstrek-
ken sich wenigstens teilweise entlang der Spreizhülse
1. Die Spreizhülse 1 ist durchsetzt von einer zentralen
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Bohrung 6. Die Aussenkontur 8 der Spreizhülse 1 ist im
wesentlichen glatt und am vorderen Ende mit einer um-
laufend ausgebildeten Fase 2 versehen.
[0014] Beim Herstellen wird die Spreizhülse 1 zu-
nächst aus Kunststoff in einem Spritzgussverfahren er-
stellt. Vorzugsweise werden in diesem Arbeitsgang be-
reits die, im wesentlichen V-förmigen und axial verlau-
fenden, Materialschwächungen 9 an der Wandung der
Bohrung 6 erstellt. Anschliessend wird die Spreizhülse
1, durch Einführen eines Reissdorns in die Bohrung 6,
wobei der Aussendurchmesser des Reissdorns grösser
als der Innendurchmesser der Bohrung 6 ist, im wesent-
lichen durch radiales Aufweiten, zur Bildung der Längs-
schlitze 5, im Bereich der Materialschwächungen 9 auf-
gerissen. In einem daran anschliessend Herstellungs-
schritt wird die Aussenkontur 8 der Spreizhülse 1 durch
Aufbringen einer, auf die Aussenkontur 8 radial nach in-
nen wirkenden, Kraft in eine im wesentlichen zylindri-
sche Form geformt.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Längsschlitze (5),
eine Bohrung (6) und eine zylinderförmige Aussen-
kontur (8) aufweisenden, Spreizhülse (1), dadurch
gekennzeichnet, dass die Spreizhülse (1) zu-
nächst mit axial verlaufenden Materialschwächun-
gen (9) versehen wird und durch anschliessendes,
im wesentlichen radiales Aufweiten, zur Bildung der
Längsschlitze (5), aufgerissen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufreissen im Bereich der Ma-
terialschwächungen (9) durch eine Wärmebehand-
lung unterstützt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Aufweiten durch Einfüh-
ren eines Reissdorns in die Bohrung (6) erfolgt, wo-
bei der Aussendurchmesser des Reissdorns grös-
ser als der Innendurchmesser, zumindest in dem
mit der Materialschwächung (9) versehenen Be-
reich, der Bohrung (6) ist.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aussenkontur
(8) der Spreizhülse (1) durch Aufbringen einer, auf
die Aussenkontur (8) radial nach innen wirkenden,
Kraft in eine im wesentlichen zylindrische Form ge-
formt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spreizhülse (1)
aus Kunststoff gefertigt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4 da-
durch gekennzeichnet, dass die Spreizhülse (1)

aus Metall gefertigt wird.
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