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69 Verfahrenzum Setzen eines Ankerbolzens und Ankerbolzen zu dessen Durchfiihrung.

@ Zum Setzen von Ankerbolzen (1) in Beton (8) oder 01
dergleichen wird ein Loch (7) vorgebohrt, in welches 233

der Ankerbolzen eingedreht wird. Der innere Teil (11) Ly 323:&

des Ankerbolzens ist genutet um dort die Mitnahme von fapeen

den Ankerbolzen umgebendem, vorher eingebrachtem
Mortel mit abrasiven Zuschlagstoffen zu erhhen und da-
mit das Loch innen zu erweitern und damit eine optimale,
formschliissige Verankerung in einem sich nach innen er-
weiternden Loch zu erzielen, wenn der Mortel nachtrig-
lich aushértet.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Setzen eines Ankerbolzens in einen Befesti-
gungsgrund (8), bei dem in eine Vorbohrung (7) fiir den Anker-
bolzen (1) ein Abriebkérner enthaltender, aushértbarer Mortel
eingebracht wird, der beim Eindrehen des Ankerbolzens durch-
mischt wird und dabei im Bohrungsinneren eine Durchmesser-
vergrosserung bewirkt, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abrieb-Korner wihrend der Eindrehbewegung des Ankerbol-
zens zumindest streckenweise mit einer Bewegungskomponente
in Umfangsrichtung erfasst und infolge ihrer Anlage am Ein-
steckteil (9) des Ankerbolzens (1) an der Lochwandung (22a) der
Vorbohrung entlang gezwéngt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Eindrehen des Ankerbolzens zumindest ein Teil der
Abrieb-Korner in Richtung zum inneren Ende der Vorbohrung
hin gefordert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass

les (9) die Gestalt eines Kegelstumpfes (15) hat und sich zumin-

dest einige der Nuten (12) bis in diesen Kegelstumpf (15)

erstrecken.

13. Ankerbolzen nach einem der Anspriiche 4 bis 12, dadurch

5 gekennzeichnet, dass an seinem inneren Ende (5) mindestens
eine, vorzugsweise mehrere radiale, inihrem lichten Querschnitt
vorzugsweise dreieckige Kerben (19) vorgesehen sind, deren
Kerbgrund (20) eine Neigung in Richtung zur Langsachse (18)
sowie zum inneren Ende (5) des Ankerbolzens (1) hin haben.

14. Ankerbolzen nach einem der Anspriiche 4 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die durchschnittliche Breite (b,) der Nuten
(12) 2 bis 3 mm betragt.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Setzen eines
Ankerbolzens geméss Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner
betrifft die Erfindung einen Ankerbolzen, der zur Durchfiihrung

die axiale Férderung des Mértels auf den tiefer liegenden Bereich ~ des Verfahrens dient, geméss Oberbegriff des Anspruchs 4.

der Vorbohrung beschrinkt wird.

4. Ankerbolzen zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1-3, mit einem Anschlussteil (3) und einem damit
verbundenen, mittels eines aushirtbaren Mortels festzusetzen-
den, eine Profilierung aufweisenden Einsteckteil (9), dadurch
gekennzeichnet, dass die Profilierung mehrere parallel zueinan-
der verlaufende, sich in axialer Richtung steilschraubenformig
erstreckende Leisten (13) aufweist, zwischen denen Nuten (12)
ausgebildet sind. )

5. Ankerbolzen nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Nuten (12) zam inneren Ende (5) des Einsteckteils (9)
hin offen sind und eine Steigung mit einem Steigungswinkel (A)
von 15 bis 87°, vorzugsweise von etwa 25° aufweisen.

6. Ankerbolzen nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steigung (A) der Nuten (12) und der Leisten
(13) im Sinne einer Linksdrehung orientiert ist.

7. Ankerbolzen nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Leisten (13) einen etwa trapezformigen
Querschnitt besitzen, der zumindest abschnittsweise scharfe
Aussenkanten (23) aufweist, wobei die radial nach aussen gerich-
teten Stirnseiten (24) der Leisten (13) muldenf6rmig ausgebildet
sind.

8. Ankerbolzen nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Einsteckteil (9) einen glatten Schaftab-
schnitt (10) und einen die Leisten (13) aufweisenden Mitnehmer-
abschnitt (11) aufweist, dessen Aussendurchmesser (D 3.1 bis
D 4) von seinem dusseren Ende (29) an von einem kleineren
Durchmesser (D 3.1), der zweckméssigerweise etwa dem Durch-
messer (D 3) des glatten Schaftabschnittes (10) entspricht, bis
etwa zum grossten Aussendurchmesser (D 4) des Mitnehmerab-
schnittes (11) bei dessen innerem Ende (5) zunimmt, vorzugs-
weise in etwa kontinuierlich zunimmt.

9. Ankerbolzen nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hohe (h) der Leisten (13) von der
Gegend ihres nach aussen weisenden Endes (29) an zum inneren
Ende (5) des Ankerbolzens hin zunimmt, vorzugsweise in etwa
kontinuierlich zunimmt.

10. Ankerbolzen nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der glatte Schaftabschnitt (10) des Ein-
steckteiles (9) eine Oberflichenrauhigkeit von weniger als 20 um
aufweist und/oder dass gegebenenfalls der Schaftabschnitt (10)

zumindest teilweise mit einer Trennmittelschicht (43) beschichtet

ist.
11. Ankerbolzen nach einem der Anspriiche 4 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass sich die Stirnseite (17) des Einsteckteiles
(9) in etwa rechtwinklig zur Langsachse (18) des Ankerbolzens
(1) erstreckt und vorzugsweise flach ausgebildet ist.

12. Ankerbolzen nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass er am inneren Ende (5) seines Einstecktei-
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Man kennt bereits Verfahren zum Setzen von Ankerbolzen der
eingangs erwihnten Art. In vieler Hinsicht vorteilhaft haben sich
dabei Ankerstangen erwiesen, die z. B. iberihrer ganzen Lénge
mit einem durchgehenden Gewinde versehen sind; dieses hat am
dusseren Ende des Ankerbolzens die Funktion eines Befesti-

d gungsgewindes und im Einsteckteil des Ankerbolzens die Auf-
gabe, das gleichmaissige Verteilen von Kunstharzmértel iiber die
Linge der Vorbohrung zu begiinstigen.

Dabei wird der Kunstharzmértel in der Regel mittels Zwei-
komponentenkleber-Patronen in die Bohrung des Befestigungs-

3 grundes eingesetzt; die Patrone wird beim Einbringen des
Ankerbolzens zertriimmert, so dass sich eine Hérter- und eine
Binderkomponente, gegebenenfalls auch Zuschlidge dazu, mit-
einander vermischen und der Kunstharzmértel dann aushértet.
In der Regel hat die Befestigungsbohrung einen zwei bis zehn
Millimeter grosseren Innendurchmesser als der Aussendurch-
messer der Ankerstange. Dementsprechend fiillt der Mortel
nach dem Aushérten einen Ringspalt von etwa einem bis fiinf
Millimeter Wandstérke zwischen Ankerbolzen und Bohrloch-
wand aus. Die bekannten Ankerstangen besitzen in der Regel auf
ihrer gesamten Linge ein Gewinde bzw. im zu vermdrtelnden
Bereich eine gewindeéhnliche Profilierung. Dadurch kommt es
zwischen Mortel und dem Einsteckbereich der Ankerstangein
erwiinschter Weise zu einer Verzahnung (vgl. z. B. DE-PS

2222013).

“ Dieses Verfahren zum Setzen von Ankerbolzen bzw. diese
Ankerbolzen selbst besitzen neben zahlreichen Vorteilen jedoch
auch noch Nachteile, die sich an einigen Anwendungsbereichen
recht ungiinstig bemerkbar machen konnen. Beispielsweise ist
einerseits eine moglichst gleichméssige Verteilung und ein mog-

0 lichst durchgehendes Wirksamwerden des Verbundmértels iiber
den gesamten Einsteckbereich des Ankerbolzens erwiinscht,
damit die notwendige Sicherheit der Verbindung gewéhrleistet
ist.

Durchgehend mit Gewinde versehene Ankerbolizen haben

55 aberz. B. den Nachteil, dass sie in den Bereich, in densie in ihrer
Funktionsstellung am Rand des Befestigungsloches zu liegen
kommen, inihrer Belastbarkeit, insbesondere auf Biegung und
Scherung, erheblich beeintrichtigt sind.

Auch sind im Regelfall die bekannten, mit Kunstharzmértel

 oder dgl. am Befestigungsgrund festgelegten Ankerbolzen nicht
in der Art einer Dehnschraube verwendbar.

Es besteht daher die Aufgabe, ein Verfahren zum Setzenvon -
Ankerbolzen der eingangs erwihnten Art zu schaffen, beidem
unter weitgehender Vermeidung der Nachteile der bekannten

65 Verfahren insbesondere eine merkbare Steigerung der iibertrag-

baren Kriifte erreicht wird, wobei der Aufwand fiir die Durchfiih-

rung des Verfahrens und die Herstellung des Ankerbolzens
vergleichsweise gering gehalten werden soll. In besonderen



Fillen soll dabei der Ankerbolzen auch in der Art einer Dehn-
schraube wirken konnen.

Die verfahrensméssige Losung dieser Aufgabe istim Kennzei-
chen des Anspruchs 1 umschrieben. Durch diese Verfahrens-
weise erhélt man im tieferen Bereich der Vorbohrung einen
Abtrag an der Wand der Vorbohrung im Sinne einer Hinter-
schneidung zu deren inneren Ende hin. Dies tragt dazu bei, dass
der ausgehértete Mortel neben der chemischen Verbundwirkung
gewissermassen zusétzlich eine formschliissige Festlegung der
Ankerstange im inneren Bereich der Vorbohrung, wo man die
Hinterschneidung geschaffen hat, bewirkt. Dabei sind weder ein
zusitzliches Werkzeug noch ein zusétzlicher Arbeitsgang erfor-
derlich.

Man kennt zwar bereits Zweikomponentenkleber-Patronen,
bei denen wenigstens einer Komponente Fiillstoffe wie z. B.
Quarz zugemischt sind. Diese harten, kornigen Zuschldge haben
dortaber die Aufgabe, z. B. die Scher- bzw. die Druckfestigkeit
von Kunstharzmértel zu verbessern. Dagegen sind diese vorbe-
kannten Zuschlédge nicht dafiir vorgesehen, einen fiir die Praxis
erheblichen bzw. vorteilhaften Abrieb an der Wand der Vorboh-
rung vorzunehmen. Beispielsweise verbleiben bei den vorbe-
kannten Ankerbolzen, deren Einsteckteil ein Gewinde entspre-
chend der Eindrehrichtung des Ankerbolzens hat, im wesentli-
chenin diesen Gewindegéngen. In der Praxis hat sich gezeigt,
dass es unter Umsténden zwar geschehen kann, dass eine gering-
fiigige Aufweitung der Vorbohrung erfolgen kann; diesist aber
nicht beabsichtigt und erfolgt in unkontrollierter Weise tiber die

- axiale Erstreckung der Vorbohrung. Ferner ist diese unkontrol-
lierte Aufweitung der Vorbohrung auch sehr gering im Verhalt-
nis zum lichten Durchmesser der Vorbohrung. Dagegen erhélt
man geméss dem erfindungsgeméssen Verfahren gezielt und
planméssig in einem vorgegebenen Bereich eine Durchmesser-
vergrosserung, und zwar in dem vorerwéhnten, vorteilhaften und
gewiinschten Sinne einer Hinterschneidung zum Inneren der
Vorbohrung hin. Ausserdem betrégt die Durchmesservergrosse-
rung ein Mehrfaches von dem, was bisher in unbeabsichtigter
Weise zufilligerweise an Aufweitung entstanden ist. Durch die
Wahl bzw. Gestaltung der erfindungsgemass vorgsehenen Ab-
riebelemente kann auch im Bedarfsfalle eine entsprechend grés-
sere Aufweitung der Vorbohrung erreicht werden.

Ein weiterer wesentlicher Vorteil des Verfahrens besteht
darin, dass man unter sonst vergleichbaren Voraussetzungen
sowohl mit einer Vorbohrung als auch mit einer Mortelpatrone
od. dgl. von kleinerem Durchmesser auskommt. Diese sind
einfacher bzw. billiger herstellbar. Ausserdem ergibt sich dann
der Vorteil, dass man z. B. gut eine Durchsteckbefestigung

" durchfiihren kann. Dabei bleibt die gewiinschte Gréssenordnung
des Ringspaltes zwischen Vorbohrung bzw. erweiterter Bohrung
einerseits und Ankerbolzen andererseits, der spater von ausge-
hirtetem Mértel ausgefiillt wird, erhalten. Es entstehen giin-
stige, nachstehend noch néher erlduterte Befestigungsbedin-
gungen.

Zwar kennt man auch bereits ein Verfahren zur Gebirgsveran-
kerung mit Hilfe von Klebeankern, bei dem die Wand der
Vorbohrung stellenweise iber den normalen Querschnitt hinaus
erweitert wird (vgl. DE-PS 2538003). Dazu benétigt man aber
ein zusitzliches Schneidwerkzeug und dementsprechend einen
zusitzlichen Arbeitsgang. Ausserdem wird dort eine schrauben-
linienférmige Nut zumindest {iber einen grossen Teil des Ein-
steckbereiches eingeschnitten; eine besonders gute Befestigung
moglichst tiefim Ankergrund wird dagegen nicht in ausgeprégter
Weise begiinstigt. Um die vorerwahnten Nachteile zu vermei-
den, hat man auch bereits ein Verankerungselement geschaffen,
das selbst als Aufweitungswerkzeug dienen soll (vgl. DE-GM
6909859). Dort handelt es sich aber nicht um einen in sich
starren, im wesentlichen unverformbaren Ankerbolzen wie bei
der vorliegenden Erfindung; vielmehr besitzt dieses vorbekannte
Verankerungselement an seinem Einsteckende eine radial aus-
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lenkbare, mit Zahnen versehene Spreizeinrichtung, die mit Hilfe
eines Zugmittels usw. in eine ausgestellte Arbeitslage gebracht
werden. Dementsprechend sind dieses Verankerungselement
und sein Setzverfahren nicht nur in Herstellung und Anwendung

5 aufwendig. Es ergibt sich auch der Nachteil, dassim Laufe der

Zeit der Zug von Spanneinrichtungen und damit der Anpress-
druck in der Bohrung nachlassen kann, wodurch sich die Kraft-
tibertragung in unkontrollierter Weise &ndern kann. Ausserdem
sind dort die in Zugrichtung des Verankerungselementes belast-

10 baren Querschnittsflichen im Vergleich zum Durchmesser der

Vorbohrung merkbar kleiner. Dagegen erhilt man beim erfin-
dungsgemissen Verfahren eine konische Erweiterung dieser
Vorbohrung zu ihren inneren Enden hin.

Mit Hilfe des ausgehéarteten Mortels ergeben sich eine Verkle-

15 bung und gewissermassen gleichzeitig eine formschliissige Festle-

gung des Ankerbolzens im tieferen Bereich der Vorbohrung.
Weiterbildungen des Verfahrens sind in den abhéngigen Ver-

fahrensanspriichen aufgefiihrt. Dabei bietet die Ausfithrung

nach Anspruch 2 den Vorteil, dass der Ankerbolzen insbeson-

20 dere in der Gegend seines inneren Endes besonders fest mit dem

Befestigungsgrund verbunden ist. Die Massnahmen des 3.
Anspruches begiinstigen den hinterschneidungsartigen Abtragin
der Vorbohrung. Dieser Abtrag erfolgt besonders ausgeprigtim
inneren Endbereich der Vorbohrung, wenn der innere Bereich

% desEinsteckteiles eine exzentrische Bewegung entsprechend

kréftig ausfithrt. Dies ergibt sich praktisch zwangslaufig, wenn
der Ankerbolzen mittels einer Handbohrmaschine eingebracht
wird und an seinem inneren Ende keine Zentrierspitze od. dgl.
Zentrierhilfe hat. Die gewiinschte Exzenterbewegung kann noch

30 dadurch etwas begiinstigt werden, dass ein naher dem dusseren

Ende des Ankerbolzens liegender Schaftabschnitt des Einsteck-
teiles einen etwas reduzierten Durchmesser hat, worauf noch
nachfolgend eingegangen werden wird.

Zweckmaissigerweise konnen beim erfindungsgeméssen Ver-

35 fahren bereits bekannte Zweikomponentenkleber-Patronen, in

denen Quarzkorner od. dgl. zu anderen Zwecken als Zuschlag
enthalten sind, verwendet werden. Versuche haben gezeigt, dass
sich dann beim erfindungsgeméssen Durchfiihren des Verfahrens
der gewiinschte hinterschneidungsartige Abtragin der Vorboh-

40 rung ergibt. Selbstversténdlich kénnen Abriebkdrner od. dgl. als

Abriebelemente dienende harte Zusitze auch z. B. in einem
strangartigen, im unausgehérteten Zustand noch pastésen Mor-
telgemisch enthalten sein. Unter bestimmten Umsténden kann
man die Abriebkorner auch unabhéngig vom Mortel in die

45 Vorbohrung einbringen. Besonders vorteilhaft ist jedoch, diese

Abriebkdrner gemeinsam mit dem Mortel in die Vorbohrung
einzubringen.

Man erreicht auch in vorteilhafter Weise folgendes: Man kann
die Volumina des Einsteckteiles des Ankerbolzens, der Mortel-

50 patrone und des Hohlraumes der Vorbohrung aufeinander

abstimmen. Selbst wenn das Volumen des Abtrages an der Wand
der Vorbohrung nicht genauer vorbestimmbar ist, ergibt sich
eine in bezug auf das lichte Volumen der aufgeweiteten Vorboh-
rung konstantes Fiillvolumen. Auch merkbare Volumentoleran-

55 zenim Abtrag wirken sich nicht auf die ibrigen, vorgewéhlten

Volumenverhéltnisse aus. Dazu kann auch beitragen, wenn die
Lochoffnung der Vorbohrung gegen Ende des Setzens nach
aussen zumindest in etwa verschlossen wird. Dies kann z. B.
mittels eines noch zu beschreibenden Zwischenbundes des

60 Ankerbolzens in ausreichender Weise erfolgen. Ein noch ver-

bleibender kleinerer Spalt am Zwischenbund ist erwiinscht,
damit ein Uberschuss von Gemisch aus Mértel an der Lochoff-
nung der Vorbohrung austreten kann. Letzteresist auch deshalb
erwiinscht, weil man dadurch eine Anzeige dafiir erhlt, dass der

65 Raum zwischen dem Einsteckteil des Ankerbolzens und dem der

(erweiterten) Wand der Vorbohrung vollstindig mit Mortel bzw.
Mortelgemisch gefiillt ist.
Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung deserfindungsge-
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madssen Verfahrens besteht darin, dass zumindest ein Teil der
Abriebkorner von einem profilierten Mitnehmerbereich der
Ankerstange streckenweise erfasst und diese Abriebkdrner
dabei wenigstens abschnittweise iiber Rippen des vorerwdhnten
profilierten Einsteckteil-Abschnittes gezwingt werden. Versu-
che haben gezeigt, dass gerade bei entsprechender Profilierung
wenigstens eines Abschnittes eines Einsteckteiles des Ankerbol-
zens die Mortelzuschlédge die Wand der Vorbohrung gut abtra-
gen, wenn sie zwischen entsprechend radial vorstehenden Teilen
des Ankerbolzens einerseits und der Wand der Vorbohrung
andererseits wihrend des Eindrehens des Ankerbolzens einge-
zwingt werden. Dann wirken diese festen Zuschlagstoffe zeit-
weise als Abriebelemente sehr intensiv und weiten die Vorboh-
rung an entsprechenden Stellen auf. Gegebenenfalls nehmen
auch andere, geniigend harte Zuschlagstoffe, Beigaben zur Mor-
telmasse, zerbrochene Teile von Glasampullen, gegebenenfalls
auch hértere Einschliisse vom abgetragenen Wandwerkstoff, mit
an diesem Abriebvorgangteil. Alle diese harten Teile der
Mortelmischung bzw. der erwahnten Zuschléige konnen sich
némlich beim Setzen des Ankers mit unter die Mortelmasse
mischen und mit in die vorerwéhnte Position zwischen vorstehen-
den Profilabschnitten des Einsteckteiles des Ankerbolzens und
der Wand der Vorbohrung gelangen. Die beschriebene Wir-
kungsweise der Abriebkérner od. dgl. beim Abtrag der Wand
der Vorbohrung kann durch geeignete Wahl der Grosse der
Abriebkdrner begiinstigt werden. Versuche haben gezeigt, dass
man beispielsweise mit grossen, etwa mit der lichten Weite von
Nuten des Einsteckteiles des Ankerbolzens vergleichbaren
Korngréssen keine besonders gute Abtragwirkung erreicht.
Andererseits bewirken sehr kleine Abriebkdrner versténdlicher-
weise keine gute Abriebwirkung, wenn sie sich, ohne an die
‘Wand der Vorbohrung angreifen zu miissen, im verbleibenden
Spalt bewegen konnen. Dagegen hat sich als vorteithaft erwie-
sen, wenn die Abriebkorner Korngrdssenbereiche von 0,3 bis 0,6
mm, vorzugsweise 1,5 bis 1,8 mm, aufweisen und die Nuten-
Querschnitte entsprechénd gross sind, so dass die Abriebkérner
sich einerseits selbstdndig und unabhéngig in diesen Nuten od.
dgi. Profilierung wihrend des Setzvorganges bewegen konnen.
Zahlreiche Abriebkérner gelangen dann ndmlich, wie Versuche
gezeigt haben, ausserhalb dieser Nuten an die in Umfangsrich-
tung weisenden Stirnseiten der zwischen den Nuten befindlichen
Leisten. Dort werden sie zwischen diesen Stirnseiten und der
‘Wand der Vorbohrung eingeklemmt bzw. eingezwiingt und
leisten dann weitere Abriebsarbeit an der Wand der Vorboh-
rung.

Durch besondere Verfahrensmassnahmen kann auch erreicht
werden, dass die Mischung aus Mortel und Abriebkérner wih-
rend des Eindringens des Ankerbolzensin seine Vorbohrung
nicht alsbaldin Richtung auf deren Lochdffnung verdringt oder
gar dort hinausbefordert wird, mit dem Nachteil, dass fiir den
Abtrag weniger Abriebkdrner im inneren Endbereich zur Verfii-
gung stehen wiirden. Vielmehr kann eine verhéltnisméssig grosse
Anzahlvon Abriebkornern (zusammen mit der Mortelmischung)
dazu gebracht werden, dass sie langer in der Gegend des inneren
Endbereiches der Vorbohrung verbleibt. Dementsprechend
kann auch eine grossere Anzahl von Abriebkornern in diesem
Bereichimmer wieder zur Verfiigung stehen, um abschnittweise
dorteinen Abtrag an der Wand der Vorbohrung vorzunehmen.
Dennoch kann am Ende des Setzvorganges der gesamte Spalt
zwischen Einsteckteil des Ankerbolzens und der aufgeweiteten
Wand der Vorbohrung mit dem entsprechenden Gemisch von
Mortel, Abriebkérnern ausgefiilit sein. Ausserdem kann man
durch besondere Massnahmen noch folgenden Nachteil von
vorbekannten Setzverfahren vermeiden: Wenn, wie dies héufig
der Fallist, der Ankerbolzen durchgehendz. B. ein Rechtsge-
winde aufweist und entsprechend dem iiblicherweise an Baustel-
len vorhandenen Werkzeugen mit einer Rechtsdrehungin die
Vorbohrung eingebracht wird, fordert das im Bereich des Ein-

steckteiles liegende Rechtsgewinde die Mortelmischung in der

Arteiner Foérderschnecke in Richtung auf die Lochdéffnung der
Vorbohrung. Wenn man die Drehbewegung des Ankerbolzens
nicht rechtzeitig beendet, wird leicht ein Teil des noch unausge-

5 hiérteten Mortelgemisches in unerwiinschter Weise aus der Vor-
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bohrung herausgefordert. Bei den vorerwahnten Verfahrens-
massnahmen kann dies dadurch verhindert werden, dass mit den
Abriebkornern od. dgl. auch die Mortelmischung in Richtung
des Lochinneren der Vorbohrung bewegt wird. Dies wird noch
dadurch vorteilhafterweise begiinstigt, dass in der Ndhe der
Offnung der Vorbohrung praktisch keine axiale Forderung des
Mortels mittels einer Drehbewegung des Ankerbolzens wéhrend
des Setzens erfolgt.

Die Erfindung bezieht sich auch auf einen Ankerbolzen
gemiss Oberbegriff des Anspruchs 4.

Derartige Ankerbolzen sind bekannt, z. B. durch DE-PS
2222013. Sie weisen noch Nachteile auf, die vorstehendin
Verbindung mit dem Verfahren beschrieben wurden. Es besteht
daher die Aufgabe, einen Ankerbolzen zu schaffen, mit dem man
wihrend seines Setzens die zunéchst im wesentlichen zylindri-
sche Vorbohrung zu deren inneren Ende hin etwa konisch
aufweiten kann. Dabei soll der Ankerbolzen stabil und hochbe-
lastbar, einfach herstellbar sowie auf vergleichsweise einfache
und leichte Weise in die Vorbohrung einbringbar sein.

Die erfindungsgemasse Losung istim Kennzeichen des
Anspruchs 4 umschrieben. Der Mitnehmerbereich fiir die Ab-
riebelemente kann beispielsweise auch Nischen od. dgl. auf-
weisen.

Wenn man einen derartigen Ankerbolzen in der iblichen
Weise drehend in eine zylindrische Vorbohrung einfiihrt, in der
sich Mortel, vorzugsweise Kunstharzmértel sowie harte, kornige
Zuschlagstoffe wie Quarzkorner befinden, werden zahlreiche
Korner davon in Eindrehrichtung des Ankerbolzens (zusammen
mit dem Mortel) mit umgewilzt. Sie wirken in Verbindung mit
dem derartig ausgebildeten Ankerbolzen wie Abriebelemente.
Versuche haben gezeigt, dass beim Eindrehen des Ankerbolzens
ein erheblicher Prozentsatz der kérnigen Zuschlagstoffe ausser-
halb der Nuten an bzw. zwischen die radial nach aussen weisen-
den Stirnseiten der zwischen den einzelnen Nuten verbleibenden
Stege der Profilierung des Mitnehmerbereiches einerseits und
der Wand der Vorbohrung andererseits gelangen. In dieser Lage
werden die kornigen Zuschlagstoffe als Abriebelemente an der
‘Wand der Vorbohrung entlanggezwingt und vergrossern dabei
dort den Durchmesser der Vorbohrung. Da die Nuten und
Leisten des Mitnehmerbereiches des Ankerbolzensin der
Gegend von dessen Einsteckende vorgesehen sind bzw. die
Drehbewegung im inneren Endbereich der Vorbohrung genii-
gend lange durchgefiihrt werden kann, wird eine Aufweitung der
Vorbohrung vor allem in der Gegend ihresinneren Endbereiches
vollzogen. Man erhélt auf diese Weise ohne zusétzliches Werk-
zeug und ohne zusitzlichen Arbeitsgang eine Verdnderung der
Vorbohrung im Sinne einer konischen Erweiterung zu ihrem
inneren Ende hin. Daneben erhélt man in der iiblichen Weise,

z. B. bei Verwendung von Zweikomponentenkleber-Patronen,
eine gewiinschte Zerstorung dieser Patronen sowie eine Durch-
mischung und Verteilung des Kunstharzmértels. Dabei bietet der
mit Nuten und Leisten profilierte Mitnehmerbereich des Anker-
bolzens dem Kunstharzmértel sowie von der Flachengrosse als
auch von der Form her eine besonders gute Verbindungsmaglich-
keit. Dies und die erwéhnte konische Erweiterung der Bohrung
tragen dazu bei, dass die Befestigung des Ankerbolzens beson-
ders gutim inneren Endbereich der Bohrung bzw. in der Gegend
desinneren Endes des Ankerbolzens erfolgt. Dadurch wird das
Ubertragen grosser Krifte begiinstigt; denn die von einem mit
Mortel, insbsondere Kunstharzmértel, festgelegten Ankerbol-
zen libertragbare Kraft héingt u. a. wesentlich von der zustande
gekommenen Haftung zwischen der Mortelmasse und dem Befe-
stigungsgrund einerseits und der Mértelmasse mit dem Einsteck-



teil des Ankerbolzens andererseits ab. Ausserdem sorgen im
vorliegenden Fall die nach innen hin konisch erweiterte Form der
Bohrungin Verbindung mit dem ausgehirteten Mortel und der
Profilierung des inneren Einsteckteilabschnittes (Mitnehmerbe-
reich) neben der bereits erwihnten Haftwirkung auch noch fiir
eine Art formschliissige Festlegung des Ankerbolzens in der
Gegend seines profilierten Mitnehmerbereichs.

Verwendet man bereits bekannte Kleber-Patronen, die die
Scherfestigkeit u. dgl. verbessernde kdrnige Zuschlige besitzen,
so iibernehmen diese z. B. aus Quarzkdrnern bestehenden
Zuschlage eine Doppelfunktion: Zunéichst dienen sie nach dem
erfindungsgeméssen Verfahren bzw. beim vorerwiihnten Anker-
bolzen als Abriebelemente zur Erweiterung der Vorbohrung im
beschriebenen Sinne. Ausserdem dienen die gleichen Abrieb-
korner und gegebenenfalls auch zusitzliche, als Abriebelemente
zugegebene Abriebkorner spiter als Zuschlige fiir den Mértel,
um dessen Scherfestigkeit usw. zu verbessern.

Eine besondere Wirkung wird dadurch erzielt, dass der profi-
lierte Mitnehmerabschnitt des Ankerbolzens in der Art einer
mehrgingigen Forderschnecke ausgebildet sein kann, die eine
gegeniiber der Eindrehrichtung entgegengesetzte Steigung hat;
dabeiliegt der Steigungswinkel vorzugsweise im Bereich von
etwa25 Grad. Bei einer derartigen Ausbildung férdert dex
profilierte Mitnehmerabschnitt die Mischung aus Mortel,
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Zwischenbund kann z. B. teilweise vom zu befestigenden Bauteil
aufgenommen werden. Er kann dann gegebenenfalls zum einen
aus Querbelastungen resultierende Krifte aufnehmen, d. h. vom
Gewindebereich fernhalten. Zum anderen kann der Zwischen-

3 bund die in diesem Bereich auftretenden Biegebelastungen gut

aufnehmen, da der Spannungsquerschnitt des Bundes wesentlich
grosser ist als der Spannungsquerschnitt des Befestigungsgewin-
des. Der sich am Bund anschliessende glatte Schaftabschnitt —
dessen Aufgabe spiter erldutert wird—weist einen gegeniiber

10 dem Bund verringerten Querschnitt auf. Diese Querschnittver-

ringerung fithrt jedoch zu keiner Verminderung der Belastbar-

keit des Ankerbolzens, da in diesem Bereich nur Zugspannungen
auftreten; der verringerte Querschnitt istimmer noch grésser, als
der Spannungsquerschnitt der Befestigungsgewinde. Im iibrigen

15 wird eine auf den Ankerbolzen einwirkende Biegebelastung

durch den Mértel aufgenommen.

Zwischen dem profiliert ausgebildeten Einsteckende und dem
Zwischenbund kann der Ankerbolzen einen glatten, zylindri-
schen Schaftabschnitt bzw. Ubergangsbereich mit verringertem

20 Querschnitt aufweisen. Bei der Gestaltung dieses zylindrischen

Schaftabschnittes hat es sich als Vorteil erwiesen, wenn sich der
profilierte Einsteckteil-Abschnitt etwas iiber % bis % der
Gesamtlénge des Einsteckteiles erstreckt und der restliche Teil
des Einsteckteiles bis zum Zwischenbund als vorzugsweise zylin-

Abriebkornern od. dgl. (und gegebenenfalls weiterer Zusatze) in 2° drischer Schaftabschnitt ausgebildet ist, der zweckméssigerweise

Richtung des inneren Endes der Vorbohrung wihrend des
drehenden Einbringens des Ankerbolzensin die Bohrung zu-
riick.

Gleichzeitig erhalten wenigstens ein erheblicher Teil der

eine zumindestim wesentlichen glatte Mantelfliche hat. Die
Oberflichenrauhigkeit der Mantelfliche betréigt weniger als 20
Mikron. Bisher in der Praxis iibliche Ankerstangen fiir das
Verbund-Setzverfahren sind gewthnlich aufihrer gesamten

Abriebkdrner eine Drehbewegung mitgeteilt und etliche Abrieb- 30 Linge mit einem Gewindeprofil ausgebildet. Bedingt hierdurch

korner werden zwischen denradial nach aussen stehenden
Stirnseiten der Leisten des Mitnehmerabschnittes einerseits und
der Wand der Bohrung andererseits eingezwingt und machen
dann wenigstens abschnittweise die Drehbewegung des Anker-
bolzens bei seinem Einbringen mit. Durch das vorerwihnte
Riickfordern der Abriebkdrner (bzw. des damit vermischten
Mortels) wird ein unerwiinscht schnelles Austreten von Mortel
und insbesondere Abriebkorner in Richtung der Lochoffnung
der Bohrung verhindert. Ausserdem wird ein Herausfordern

entsteht zwischen dem Gewindeprofil und der Mortelmasse auf
der gesamten Linge der Ankerstange ein Formschluss. Wird
diese Ankerstange einer Zugbelastung ausgesetzt, so tritt infolge
der Spannung unterhalb der Streckgrenze der Ankerstange eine

% Léngenausdehnung auf, die in ihren absoluten Werten am obe-

ren Rand des Bohrloches am grossten ist und die Dehnungsfihig-
keit des Mortels in diesem Bereich betrichtlich iibersteigt, so
dass insbesondere der Mértel in diesem Bereich reisst.

In Erkenntnis dieser Gegebenheiten aus der bisherigen Kon-

iiber das Mass des in der Bohrung vorhandenen Uberschussesan 40 struktion kann vorzugsweise zwischen dem profilierten Einsteck-

Mortel u. dgl. verhindert. Das Aufweiten der Vorbohrung
namentlich im Bereich ihres inneren Endes wird dabei begiin-
stigt. Da an Baustellen in der Regel Handbohrmaschinen,
Schlagbohrmaschinen od. dgl. Werkzeuge, die auch zum Ein-
bringen von Ankerbolzen herangezogen werden, mit Rechtsdre-
hung laufen, zumindest auf Rechtslauf eingestellt werden kon-
nen, ist die Ausbildung des erfindungsgeméssen Ankerbolzens
nach Anspruch 5 vorteilhaft. In der Praxis ergibt sich dabei
némlich, dass die Nuten bzw. Leisten des profilierten Einsteck-
abschnittes entgegengesetzt der Eindrehrichtung orientiert sind
und die vorerwéhnte Riickforderung bewirkt wird. Die Leisten
konnen sich iiber etwa % bis ¥ der Linge des Einsteckteils
erstrecken, was bewirkt, dass einerseits die hinterschneidungsar-
tige Aufweitung der Vorbohrung insbesondere in der Gegend
ihresinneren Endbereiches erfolgt, andererseits, dass insbeson-
dere dort die Verbindung zwischen dem Ankerbolzen und sei-
nem Befestigungsgrund nach dem Aushirten des Mortels erfolgt.
Versuche haben gezeigt, dass Kunstharzmértel auf einem glatten
Schaftabschnitt eines Ankerbolzens nicht eine gleich gute Haft-
verbindung eingeht wie im Bereich des profilierten Einsteckteil-
abschnittes. Dies tréigt ebenfalls dazu bei, dass die auf den
Ankerbolzen ausgeiibten Zugkrifte iiberwiegend in der Gegend
des inneren Endbereiches der Vorbohrung in den Befestigungs-
grund eingeleitet werden.

An das Befestigungsgewinde schliesst sich vorzugsweise zum
inneren Ende des Ankerbolzens hin ein Zwischenbund an,
dessen Durchmesser etwa dem Gewindeaussendurchmesser ent-
spricht. So ist eine Durchsteckmontage gewihrleistet. Dieser

teil-Ldngsabschnitt und dem, dem Bohrlochdurchmesser ent-
sprechenden Bund ein profilloser glatter Ubergangsbereich vor-
gesehen sein. Als giinstig hat sich hierbei ein Verhéltnis von 0,8

. zul, glatter Ubergangsbereich zur Profillinge, herausgestellt.
45 Durch diesen glatten, profillosen Ubergangsbereich wird eine

verbundfreie Zone geschaffen, durch die die oben genannten
Nachteile vermieden werden, da die Ankerstangen im Bereich
ihrer grossten Dehnung nur eine geringe Haftung mit der Mortel-
masse aufweist. Durch Beschichtung dieser Bereiche mit einem

50 Trennmittel kann die Haftung z. B. auch volsténdig unterbun-

denwerden. Die verbundfreie Zone schafft weiterhin die Vor-
aussetzung, dass die Ankerstange in der Art einer Dehnschraube
ausgelegt und unter Vorspannung gesetzt werden kann, um
Querkrifte durch Reibung zwischen Auflagefliche des zu befe-

55 stigenden Gegenstandes und der Auflagefliche des Bauteiles

abtragen zu konnen.

Durch den gegeniiber dem Bund verringerten Querschnitt des
glatten Schaftabschnittes erhélt man den gleichen Ringspalt Sp
zwischen Ankerbolzen und Bohrungswand wie bei herkémmli-

60 chen zylindrischen Ankerbolzen, mit dem Vorteil, dass der

Bohrlochdurchmesser kleiner gehalten werden kann, was weni-
ger Bohrarbeit bedeutet und eine kleinere Mértelampulle in
Anwendung kommt. Es kénnen somit die gleichen Haltekriifte
wie bisher iibertragen werden, da einerseits der Verbund zwi-

65 schen Mortel und Befestigungsgrund sich ebenfalls auf die

gesamte Bohrlochtiefe voll ausbilden kann und zum anderen die
Kraftiibertragung zwischen dem Ankerbolzen und dem Mértel
formschliissig iiber die Profilierung im unteren Bereich erfogt.
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Der erwihnte Zwischenbund begiinstigt sowoh! die Aufnahme
von Querkriften und stabilisiert den Ankerbolzenin einem
kritischen Bereich. Ausserdem gibt er dem Ankerbolzen eine
gewisse zusitzliche Fithrung, wenn dieser entsprechend weitin
die Bohrung des Befestigungsgrundes eingebracht worden ist
(vgl. Fig. 2). Dakann er auch als Zentrierung fiir einen zu
befestigenden Gegenstand dienen, wenn er ein entsprechendes
Stiick aus der Aussenseite des Befestigungsgrundes vorsteht
(Fig. 4). Ausserdem stellt der Zwischenbund auch noch einen
gewissen Abschluss der Bohrung dar und behindert ein uner-
wiinschtes oder unerwiinscht schnelles Austreten der Mischung
aus Mortel und Abriebkdrnern.

Der Aussenumriss des Einsteckteiles kann etwa der lichten
Umrissform der erweiterten Bohrung angepasst sein, wobei auch
eine vorteilhafte, zerspanungsfreie Herstellungsmoglichkeit des
Ankerbolzens mitberticksichtigt wird.

Dabei begiinstigt auch der niher der Lochoffnung der Vorboh-
rung liegende glatte Schaftabschnitt deren konische Aufweitung
zum Lochinneren hin.

Durch die Massnahmen des Anspruches 11 wird begiinstigt,
dass der Ankerbolzen beim Eindringen in die Vorbohrung eine
Exzenterbewegung ausfiihrt. Die Massnahmen des Anspruches
13 begiinstigen das Zertrimmern von Kunstharzmértel enthal-
tenden Glasampullen od. dgl. Mértelbehalter sowie das Vermi-
schen der Mortelkomponenten. Ferner wird das Eintreten des
Kunstharzmértels in den Bereich der Nuten des profilierten
Einsteckabschnittes erleichtert.

Es kénnen Massnahmen getroffen sein, um die Verbindung zu
einem Findrehwerkzeug zum Setzen des Ankerbolzens zu ver-
einfachen und die Gefahr des Beschidigens des Aussengewindes
am iusseren Ende des Ankerbolzens zu verringern. Es sind auch
Massnahmen moglich zum Verringern der Kerbwirkungen an
den Ubergiingen, undsie verbessern dementsprechend ebentalls
die Belastbarkeit des Ankerbolzens.

Die Herstellung des Ankerbolzens kann vorteilhaft durch
Kaltverformung erfolgen und bietet neben der bekanntermassen
fertigungstechnisch und materialméssig giinstigen Herstellungs-
weise durch Kaltverformen noch folgende Vorteile: Anden
Kanten der Leisten des profilierten Einsteckteil-Abschnittes
bilden sich ohne zusitzliche Massnahmen durch dieses Kaltver-
formen etwa radial vorstehende Gratkanten. Dadurch werden
die radial nach aussen weisenden Stirnflichen der Leisten im
Querschnitt etwa muldenartig ausgebildet. Dies verldngert die
Verweildauer der Abriebkérner im Bereich der Stirnflichen
dieser Leisten, was das Zerspannen der Wand der Vorbohrung
begiinstigt. Eine gewisse, fertigungstechnisch bedingte Unregel-
missigkeit der Gratkanten begiinstigt dabei auch das Eintreten
der Abriebkorner in den Bereich der Stirnseiten der Leisten.

Dabei kann das Einsteckende des Ankerbolzens unabhingig
von der Ausbildung seines dusseren Endes hergestellt werden.
Spezielle Anforderungen beziiglich des Einsteckteiles konnen
leicht beriicksichtigt werden. Dabei ist eine spanlose Herstellung
in einer zusammenhangenden und deshalb wirtschaftlichen
Arbeitsfolge moglich.

Nachstehend wird die Erfindung mit ihren erfindungswesentli-
chen Einzelheiten anhand der Zeichnung noch néher erldutert
und beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Ankerbolzens, dessen Einsteck-
teil etwas in eine Vorbohrung eines Befestigungsgrundes einge-
fithrt ist, die im Teilquerschnitt dargestellt ist;

Fig. 2 eine teilweise im Schnitt wiedergegebene Teildarstellung
eines sich in einer Bohrung eines Befestigungsgrundes befindli-
chen Ankerbolzens gemiss der Erfindung;

Fig. 3 eine Darstellung éhnlich Fig. 2 bei vorbekannten
Ankerbolzen;

Fig. 4 bis 6 drei verschiedene Verfahrens-Zeitpunkte beim
Setzen des Ankerbolzens, wobei die Aufweitung der Vorboh-

6

5

10

rung geméss Fig. 5 und 6 der Deutlichkeit halber etwas vergros-
sert dargestellt ist;

Fig. 7 einen in einem Befestigungsgrund eingebrachten Anker-
bolzen bei weggelassenem Mortel u. dgl., wobei der Ankerbol-
zen einen Gegenstand an dem Befestigungsgrund festlegt;

Fig. 8 einen Teilquerschnitt durch den Ankerbolzen und den
Befestigungsgrund entsprechend der Schnittlinie VIII-VIIIin
Fig. 7;

Fig. 9 eine Stirnansicht auf das innere Ende des Ankerbolzens;

Fig. 10 eine perspektivische Ansicht auf das Einsteckende des
Ankerbolzens sowie im stérker vergrosserten Massstab;

Fig. 11 einen Querschnitt durch eine Leiste des profilierten
Einsteckabschnittes entsprechend der Schnittlinie XI-XTin
Fig. 7;

Fig. 12 einen Schnitt dhnlich Fig. 11 entsprechend der Schnittli-
nie XII-XII in Fig. 7;

Fig. 13 einen Teilquerschnitt durch den Ankerbolzen &hnlich
Fig. 8;

Fig. 14 stirker schematisiert und in teilperspektivischer Dar-

20 stellungsweise einen Teil des Einsteckendes eines etwas abge-
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wandelten Ankerbolzens mit axial verlaufenden Nutenund
Leisten und

Fig. 15 eine etwas abgewandelte Ausfiihrung des Ankerbol-
zens.

Insbesondere in Fig. 1, 7 und 9ist ein erfindungsgemésser
Ankerbolzen 1in Seiten- und Stirnansicht dargestelit. In der
Gegend seines dusseren Endes 2 besitzt er ein Anschlussteil 3 fiir
zu befestigende Gegenstinde. Beim Ausfiihrungsbeispiel ist
dieses Anschlussteil 3 durch ein Aussengewinde 4 realisiert. An
dieses schliesst sich zum inneren Ende 5 des Ankerbolzens 1 hin
ein Zwischenbund 6 an, der vorzugsweise die Form eines kurzen
zylinderférmigen Abschnittes hat. Dieser Zwischenbund 6 kann
in der Befestigungsstellung des Ankerbolzens 1 je nach Bedarfin
einer (Vor-)Bohrung 7 eines Befestigungsgrundes 8 fiir den
Ankerbolzen 1 ganz (Fig. 7) oder teilweise (Fig. 2) eingeschoben
sein, gegebenenfalls aber auch im wesentlichen aus dieser (Vor)-
Bohrung 7 herausragen (Fig. 6). Dementsprechendist dieser
Zwischenbund 6 dem Einsteckteil 9 des Ankerbolzens 1 zuzuord-
nen (vgl. Fig. 1). Der Befestigungsgrund 8 kann, wie im Ausfiih-
rungsbeispiel dargestellt, aus Beton, gegebenenfalls aber auch
aus Stein od. dgl. bestehen. Dieses Einsteckteil 9 besitzt nach
einer bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung einen glatten
Schaftabschnitt 10, der sich zum inneren Ende 5 des Ankerbol-
zens hin an den Zwischenbund 6 anschliesst. Zum inneren Ende 5
des Ankerbolzens 1 bzw. seines Einsteckteiles 9 hin schliesst sich
an diesem glatten Schaftabschnitt 10 ein profilierter Einsteckteil-
Abschnitt 11 an. Dieserist geméss einem wesentlichen Merkmal
der Erfindung mit Nuten 12 zuriickspringenden Rinnen und
diesen Nuten od. dgl. gegeniiber vorstehenden Leisten 13 profi-
liert (vgl. insbesondere Fig. 7 bis 10 sowie 13 und 14). Die Nuten
und Leisten konnen, in einem etwas abgewandelten Ausfiih-
rungsbeispiel geméss Fig. 14 dargestellt, als axial orientierte
Nuten 12a und Leisten 13a eines Einsteckteiles 9a ausgebildet
sein. Eine bevorzugte Ausfithrungsform geméss der Erfindung
besteht jedoch darin, dass diese Nuten sowie Leisten12und 13
eine der vorgeschenen Eindrehrichtung entgegengesetzt verlau-
fende Steigung besitzen, und zwar zweckméssigerweise mit
einem Steigungswinkel von etwa 15 Grad bis etwa 87 Grad. Sie
haben also einen Steigungswinkel, der oberhalb dem eines
normalen Gewindes liegt, aber etwas niedriger als 90 Grad
Steigung, die den achsparallelen Nuten und Leisten 12a, 13a
gemiss Fig. 14 entsprechen wiirden. Dabeiistin den Fig. 1sowie
4 bis 13 eine besonders vorteilhafte Ausfithrung mit einem einer
Linksdrehung entsprechenden Steigungswinkel von A = etwa 25

65 Grad dargestellt, wenn man davon ausgeht, dass der Ankerbol-

zen 1 von seinem dusseren Ende 2 her mit einer Rechtsdrehungin
die Vorbohrung 7 eingebracht wird. Dementsprechend kann
man diese Profilierung des Einsteckteil-Abschnittes 11 als eine



Art mehrgiingige Férderschnecke ansehen, die bei einer Drehbe-
wegung des Ankerbolzens gemiss Pfeil Pf 1 das im profilierten
Einsteckteil-Abschnitt befindliche Mortelgemisch od. dgl. in
Richtung des inneren Endes 14 der Vorbohrung 7 zu transportie-
rensucht (Fig. 7; P£3). Im Extremfall kann z. B. auch eine 5
einzige axiale Nut 12a (vgl. Fig. 14) ausreichen. In der Gegend
seinesinneren Endes 5 besitzt der Ankerbolzen 1 eine Anfasung,
so dass dort der profilierte Einsteckteil-Abschnitt eine kegel-
stumpfformige Umrissform hat. Wie insbesondere gut aus Fig. 1,
7und 10 erkennbar, erstrecken sich die Nuten 12 bisin den
Bereich dieses Kegelstumpfes 15, so dass ihre freien Quer-
schnitte zumindest teilweise zum inneren Ende 5 des Ankerbol-
zens hin randoffen sind. Dementsprechend kann z. B. zunéchstin
einer zu zertriimmernden Patrone 16 (Fig. 1) befindliches Kunst-
harzmdrtel-Gemisch leicht in die Nuten 12 eintreten. Im iibrigen 15
istdie Stirnseite 17 des profilierten Einsteckteil-Abschnittes 11
rechtwinklig zur Langsachse 18 des Ankerbolzens 1 sowie flach
ausgebildet. Im Bereich des inneren Endes 5 des Ankerbolzens 1
sind vier etwa radial angeordnete Kerben 19 vorgesehen. Ihr
lichter Querschnitt ist etwa dreieckig und die Neigung ihres
Kerbgrundes 20 1auft derart, dass sie sich inradialer Richtung
sowie zum inneren Ende 5 des Ankerbolzens 1 hin radial dieser
Lingsachse 18 ndhert. Dabei besitzen die Kerben 19 eine radial-
symmetrische Anordnung in der Art von Kreuzschneiden (vgl.
Fig. 9und 10). Insbesondere in Verbindung mit dem Kegel- %
stumpf 15 sowie bei Anordnung von vier Kerben erhilt man eine
Ausbildung des Ankerbolzens 1, der einerseits gut zum Zertriim-
mern von z. B. aus Glasampullen bestehenden Klebstoff-Patro-
nen 16 od. dgl. Mértelbehilter geeignet ist, der andererseits
durch diese Profilierung das Eintreten des Mértelgemisches u.
dgl. in den profilierten Einsteck-Abschnitt sowie ein gutes und
intensives Durchmischen der einzelnen Mortelkomponenten,
Zuschlige usw. begiinstigt. Dabei wird in Weiterbildung der
Erfindung eine Zentrierwirkung des inneren Endes 5 des Anker-
bolzens 1 auf der Kiebstoff-Patrone und auf dem Bohrlochgrund 35
weitestgehend vermieden. Es wird eine Exzenterbewegung
durch Auslenken der Ankerbolzenachse hervorgerufen bzw.
begiinstigt. Diese Exzenterbewegung, die zumindest in der
Gegend desinneren Endes 5 des Ankerbolzens 1 stattfindet, ist
fiir einen hinterschneidungsartigen Abtrag im inneren Endbe-
reich 21 der Vorbohrung 7 erfindungsgemiss erwiinscht, worauf
im Zusammenhang mit Fig. 4 bis 6 noch eingegangen werden
wird. Dabei sind dann die einzelnen, zwischen den Kerben 19
verbleibenden Stirnseiten-Sektoren 17a noch symmetrisch ange-
ordnet, so dass die Exzenterbewegung des Ankerbolzens 1, in
dessen Querschnittsebene betrachtet, nicht zu unregelméssig
wird. Dadurch wird eine gewisse Gleichméssigkeit des Quer-
schnittes desim inneren Endbereich 21 der Vorbohrung entste-
henden Ringspaltes zwischen Ankerbolzen 1 und der Wand 22a
der erweiterten Vorbohrung 7a erreicht.

Die Leisten 13 des profilierten Einsteckteil-Abschnittes 11 des
Ankerbolzens 1 besitzen im Ausfithrungsbeispiel einen etwa
trapezformigen Querschnitt, der vorzugsweise etwas schéirfere
bzw. etwas ausgeprégtere Aussenkanten 23 besitzt (Fig. 11 bis
13). In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung wer-
dendiese Nuten 12 bzw. die Leisten 13 spanlos, und zwar durch
Kaltverformen erzeugt und es entstehen dabei zumindest
abschnittweise Wiilste 23a an diesen Aussenkanten 23 der Lei-
sten 13.

Die radial nach aussen gerichteten Stirnseiten 24 der Leisten
sind erfindungsgemdss gegebenenfalls muldenartig ausgebildet.
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Die vorerwahnten Merkmale begiinstigen, dass in noch zu
beschreibender Weise Abriebkérner 35 im Bereich der Stirnsei-
ten 24 der Leisten 13 verweilen und dann gut zur Aufweitung der 65
Vorbohrung 7 beitragen kénnen. Die zum profilierten Mitneh-
mer-Abschnitt 11 gehérenden Leisten 13 kénnen auch einen
anderen, mehreckigen Querschnitt haben, z. B. einen dreiecki-
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gen Querschnitt. Sie brauchen auch nicht kontinuierlich in
Achsrichtung durchgehend zu verlaufen.

Wie besonders gut aus Fig. 7 erkennbar, erstreckt sich der
profilierte Abschnitt 11in seiner axialen Linge d etwa iiber die
Hiilfte der axialen Lénge des Einsteckteiles 9. Dabei ist der
zwischen dem profilierten Abschnitt 11 und dem Zwischenbund 6
verbleibende Teil des Einsteckteiles 9 als zylindrischer Schaftab-
schnitt 10 ausgebildet, der eine im wesentlichen glatte Mantelfli-
che 26 besitzt. Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, dass die
axiale Lénge d des profilierten Mitnehmer-Abschnittes 11 sich
verhdlt zur axialen Lange c des glatten Schaftabschnittes 10 wie
etwa1zu0,1. Mit anderen Worten: Der glatte Schaftabschnitt ist
etwa gleich lang oder etwas kiirzer als der profilierte Einsteckteil-
Abschnitt 11.

Wie gut aus Fig. 7 erkennbar, weist der Ankerbolzen 1in
verschiedenen Langsschnitten unterschiedliche Durchmesser
D1, D2 usw. auf. Dabeiist D1 der Aussendurchmesser des
Aussengewindes4, z. B. entsprechend einem Nenn-Aussen-
durchmesser von M16-Gewinde. D2 ist der Durchmesser des
Zwischenbundes 6, erist vorzugsweise etwa gleich gross wie D1.
Der auf der Umrissform des profilierten Einsteckteil-Abschnit-
tes 11 bezogene Durchmesser D nimmt nach einem erfindungsge-
mdssen Merkmal vom Ansatz dieses profilierten Einsteckteil-
Abschnittes 11 an den glatten Schaftabschnitt an bis zur Gegend
desinneren Endes 5 des Ankerbolzens 1 hin zu, vorzugsweise
kontinuierlich zu. Dabei besitzt der profilierte Einsteckteil-
Abschnitt 11in unmittelbarer Nachbarschaft des glatten Schaft-
abschnittes 10 einen Durchmesser D3.1, der praktisch dem
Durchmesser D3 dieses glatten Schaftabschnittes 10 entspricht.
Dagegen besitzt der grosste Aussendurchmesser D4 des profilier-
ten Mitnehmer-Abschnittes 11, der sichin der Gegend von
dessen inneren Ende 5 befindet, einen Durchmesser von D4, der
zumindest in etwa dem Durchmesser D2 des Zwischenbundes 6
bzw. dem Nenndurchmesser D1 des Aussengewindes 4 ent-
spricht. Dabeiist der Durchmesser D5 der (unaufgeweiteten)
Vorbohrung 7 den Durchmessern D1 bzw. D2 bzw. D4 ange-
passt, d. h. DS entspricht D2, D4 usw. im wesentlichen, ohne
dass D5 kleiner ist als D2 bzw. D4. In der Praxis erreicht man dies
in aller Regel dadurch, dass man einen Bohrer vom gleichen
Durchmesser D1 des Aussengewindes 4 bzw. des Durchmessers
D2 des Zwischenbundes 6 verwendet. Da mit einem solchen
Bohrer die lichte Weite der Vorbohrung 7 in der Praxis ein wenig
grosser ausfillt, verbleibt ein geringfiigiger Spalt 28 zwischen der
nicht erweiterten Wand 22 der Vorbohrung 7 und der Aussen-
konturz. B. des Zwischenbundes 6. Dieser Spalt 28 ist in Fig. 7
angedeutet und liegt in der Grossenordnung von 0,1 mm.

Dadurch erhélt der Ankerbolzen 1 einerseits noch im Bereich
des Zwischenbundes 6 eine gute zentrierende Halterung im
Befestigungsgrund 8, andererseits ist gewéhrleistet, dass ein
Uberschuss von Mértel aus der (Vor-)Bohrung 7 austreten kann.
Die ansich benétigte Spaltbreite Sp zwischen der (Vor-)Bohrung
7 einerseits und dem Ankerbolzen 1, wo sich der Mértel ablagern
und aushérten soll, wird durch den gegeniiber dem Gewinde-
durchmesser D1 bzw. dem Zwischenbund-Durchmesser D2 bzw.
dem Durchmesser D5 der Vorbohrung einerseits und dem diesen
Durchmessern gegeniiber verringerten Durchmessern D3 des
glatten Schaftabschnittes 10 bzw. zu einem von einem profilier-
ten Einsteck-Abschnitt mit einem verringerten Durchmesser,
zum anderen durch die Durchmesser-Erweiterung im inneren
Endbereich 21 der Vorbohrung sowie durch die Nuten 12
erreicht. Dementsprechend ist der Durchmesser D3 des glatten
Schaftabschnittes 10 erfindungsgemass so gewéhit, dass sich dort
ein Ringspalt Sp von einer Breite von etwa 1 mm bildet.
Beispielsweise betrigt bei einem Ankerbolzen 1 mit einem
Aussengewinde 4 von M16 bzw. einem Zwischenbund-Durch-
messer D2 von 16 mm dementsprechend der Durchmesser D3
des glatten Schaftabschnittes 10 etwa 14 mm. Der Durchmesser
3.1 am dusseren Ende 29 des profilierten Einsteckteil- Abschnit-
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tes betriigt bei diesem auch etwa 14 mm. An der Stelle grossten
Durchmessers hat dieser profilierte Einsteckteil-Abschnitt 11
dann einen Aussendurchmeser D4 = etwa 16 mm. Durch die
Wahl derartiger Durchmesserverhltnisse bleibt auch die Mog-
lichkeit einer «Durchsteckmontage» aufrechterhalten (vgl. Fig. 2
und 7).

Den profilierten Einsteckteil-Abschnitt kann man dann in
diese Vorbohrung einfithren und im Bedarfsfalle kann der Zwi-
schenbund 6 auch noch teilweise im Befestigungsgrund 8, teil-

5

weise im zu befestigenden Gegenstand 30 als Zentrierung wirken 10

(Fig. 2).

Ebenso wie der Aussendurchmesser des profilierten Einsteck-
teil-Abschnittes 11 zum inneren Ende 5 des Ankerbolzens hin
zunimmt, nimmt auch die Hohe h der Leisten 13, gemessen

zwischen dem Grund 31 der Nuten 12 und der radial nach aussen 15

weisenden Stirnseite 24 der Leisten 13, vom dusseren Ende 29 des
profilierten Einsteck-Abschnittes zum inneren Ende 5hinzu,
vorzugsweise kontinuierlich. Dabei ist die Hhe h1 bzw. h2 sowie
Breite b1 der Leisten namentlich in der Gegend des inneren
Endes 5 des profilierten Einsteckteil-Abschnittes 11 auf die
Abmessungen der Abriebkdrner abgestimmt (vgl. Fig. 8und 13).

Der Ankerbolzen 1 besitzt ein axial iiber den dusseren
Anschlussteil 3 iiberstehendes Mitnehmerelement 32. Esistim
Ausfithrungsbeispiel durch einen schraubenkopfartigen Sechs-
kantzapfen 33 gebildet. Dessen Hiillkreis ist kleiner als der
Innendurchmesser des Anschlussteiles 3, so dass beispielsweise
eine Schraubmutter 33a ohne weiteres aufgeschraubt werden
kann (Fig. 1 und 7). Das Mitnehmerelement begiinstigt eine
sichere Ubertragung der Drehkréfte z. B. einer Handbohrma-
schine auf den Ankerbolzen 1, wenn dort z. T. erhebliche Kréfte
bei etwas pendelndem Ankerbolzen 1 iibertragen werden
miissen.

Die Ubergiinge 34 zwischen den einzelnen Ankerbolzenab-
schnitten 3, 6, 10 sind mit einer Neigung u von weniger als 15
Grad ausgebildet, so dass negative Einfliisse von Kerbwirkung
vermieden oder wenigstens kleingehalten werden.

Der freie Nutenquerschnitt mit den Hohen h2 bzw. h1 sowie
der Breite b2 und der Korngrossenbereich der Abriebkérner 35
sind aufeinander abgestimmt.

Mit dem Ankerbolzen 1 kann man das erfindungsgemasse
Verfahren folgendermassen durchfithren: Zunéchst wird eine
Vorbohrung 7 mit dem zum Ankerbolzen 1 passenden Durch-
messer D5 eingebracht. Danach wird in der Giblichen Weise
Mortel, und zwar vorzugsweise in aller Regel Kunstharzmértel,
in die Vorbohrung eingebracht. Dies kannz. B. durch Einfiihren
der Patrone 16 sein, die in zwei getrennten Glasampullen einen
Zweikomponenten-Kunstharzmortel aufweist. Der Kunstharz-
mértel kann jedoch auchz. B. in pastenformiger oder fester
Form eingebracht werden.

Es gehort mit zur Erfindung, dass in die Vorbohrung 7 Abrieb-
Korner 35 als Abriebelemente eingebracht werden. Dies kénnen
bevorzugt Quarzsandkorner od. dgl. mit einem Korngrdssenbe-
reich von zweckmissigerweise etwa 0,3 bis 6 mm, bevorzugt etwa
1,5 bis 1,8 mm sein. Dabei kann man auch an sich bekannte
Zweikomponentenkleber-Patronen verwenden, welche aus
anderen Griinden, nimlich als Fiill- und Stabilisierungszusatz,
bereits bisher Kérner aufweisen. Esist jedoch darauf zu achten,
dass die Korner eine geniigende Harte und kantige Umrissform
haben und ein geniigend grosser Anteil von ihnenin dem
vorerwihnten Korngrossenbereich liegt, so dass diese Zusétze
auch als Abriebelemente mit dem erfindungsgeméss entspre-
chend geformten Ankerbolzen 1 zusammenwirken knnen. Mit
unterstiitzender Mithilfe der erfindungsgemassen Ausbildung
des Bereiches am inneren Ende 5 des Ankerbolzens 1 (vgl.

3

20

25

=3

40

45

50

55

60

bohrmaschine, die vorzugsweise auch als Schlagbohrgerét arbei-
ten kann. Die beiden sich iiberlagernden Bewegungen, nimlich
die Drehbewegung und die axiale Schlagbewegung sind in Fig. 4
durch die Pfeile Pf1 und Pf4 angedeutet. Im Ausfiihrungsbeispiel
verwendet man, wie gebrauchlich, eine mit Rechtsdrehung arbei-
tende Handbohrmaschine entsprechend dem Pfeil Pf1, weil diese
Drehrichtung zur Linkssteigung der Nuten-Leisten-Profilierung
36 des profilierten Einsteckteil-Abschnittes 11 passt. Teile der
eventuellen Verpackung des eingebrachten Kunststoffmértels,
z. B. die Glasampullen der Patrone 16, werden dabei vom
Ankerbolzen 1 zerkleinert und vermischt. Fig. 1zeigt dabei die
Ausgangssituation vor dem Zerstoren der Patrone 16, Fig. 4
einen Verfahrensabschnitt, bei der die Patrone 16 od. dgl.
eventuell vorhandene Verpackung des Kunstharzmortels bereits
zertriimmert sowie wenigstens teilweise auch bereits vermischt
sind. Man erkennt dort auch zahlreiche Abriebkdrner 35, die
ebenfalls bereits verhiltnismissig gleichmassig in der Mischung
37 aus Kunstharzmortel 38, Abriebkornern 35 (und eventuellen,
zerkleinerten Teilen der Patrone 16) bestehen. Damit kein Teil
der Mischung 37 in unkontrollierter Weise verloren gehen kann,
ist die Vorbohrung 7, abgesehen von ihrer Lochoffnung 39 als
allseits geschlossenes Sackloch ausgebildet (nétigenfalls ist ein
solches durch Hilfsmassnahmen herzustellen, z. B. durch Ver-
stopfen des einen Endes eines Durchgangsloches). Im Arbeits-
stadium von Fig. 4 ist die Vorbohrung 7 noch zylindrisch, die
Gegend des inneren Endes 5 des Ankerbolzens mit dem Durch-
messer D4 passt zum Durchmesser D5 der Vorbohrung. Inder
Praxis ergibt sich beim Einbringen des Ankerbolzens 1 mittels
einer Handbohrmaschine od. dgl. von selbst eine gewisse Exzen-
terbewegung des Ankerbolzens, die in Fig. 5 durch den Doppel-
pfeil PfS angedeutet ist. Auch mit Bohrwerken, deren Vorschub
starr maschinell gefiihrt ist, kann man dafiir sorgen, dass der
Ankerbolzen 1in einer entsprechenden Taumelbewegung nicht
gehemmt ist. Diese ist von Hause aus in der Gegend des inneren

35 Endes 5 am stirksten. Sie wird begiinstigt und in erwiinschter

Weise tendenziell verstirkt, wenn die Sektoren 17a der Stirnseite
17 auf Widerstand stossen. Dies kann z. B. die Patrone 16sein,
aber auch die Mortelmischung 37. Wie gut aus Fig.5,8und13zu
ersehen, dringt die Mischung 37 in Bereiche des profilierten
Mitnehmer-Abschnittes 11 des Ankers 1 einund dabei werden
die Abriebkorner 35 teils in den Nuten 12 entsprechend der
Drehbewegung Pf1 mitgenommen, teils gelangen sie zwischen
die muldenartigen Stirnseiten 24 der Leisten 13 einerseits und der
Wand 22 der Vorbohrung 7. Die harten Abriebkérner weiten
dabei die Vorbohrung 7in deren inneren Endbereich 21 auf.
Wegen der gegeniiber der Eindrehrichtung Pf1 gegenléufigen
Steigung der Nuten-Leistenprofilierung 36 kommt es dabei erfin-
dungsgemiss zu einer Uberlagerung von mehreren Bewegungs-
komponenten der Mischung 37 (vgl. Fig. 7). Beim Eindringen
des Ankerbolzens 1 (vgl. Fig. 4 bis 6) verdréngt dieser die
Mischung 37 zu einem erheblichen Teil in Richtung der Offnung
39 der Vorbohrung (vgl. den strichpunktierten Pfeil Pf6 in

Fig. 7). Durch die Drehbewegung des Ankerbolzens 1 in Verbin-
dung mit der Nuten-Leistenprofilierung 36 wird die Mortelmi-
schung 37 einerseits in Richtung des inneren Endes 14 der
Vorbohrung 7 bzw. der erweiterten Vorbohrung 7a gemdss dem
gestrichelten Pfeil Pf3in Fig. 7 gefordert. Gleichzeitig fiihrt die
Mortelmischung 37 die bereits erwahnte Drehbewegung gemass
den gestrichelten Pfeilen Pl in Fig. 7und Fig. 13 aus. Dement-
sprechend kann die Mortelmischung 37 nicht alleine aufgrund
der Verdringungswirkung des vorgehenden Ankerbolzens 1 auf
dem leichtesten Wege in Richtung der Lochoffnung 39 sich
fortbewegen und gegebenenfalls dort austreten. Vielmehr wird
ein erheblicher Teil der Abriebkdmer 35iminneren Endbereich

insbesondere Fig. 9 und 10 sowie zugehrige Beschreibung) wird, 65 21 der Vorbohrung 7 gehalten bzw. teilweise auch zum inneren

wenn der Ankerbolzen 1in der iiblichen Weise in die Vorboh-
rung 7 eingebracht wird, die Patrone 16 zertriimmert und deren
Inhalt vermischt. Gewdhnlich geschieht dies mit einer Hand-

Ende 14 der Vorbohrung 7 zuriickgefordert. Er nimmt dann an
der Aufreibbewegung fiir die Vorbohrung gegebenenfalls mehr-
fach teil. In vorteithafter Weise ergibt sich dann geméss dem



erfindungsgemassen Verfahren eine etwa birnenformige Aufwei-

tung 7aim inneren Endbereich 21 der Vorbohrung 7, wie sie
insbesondere gut aus Fig. 6 erkennbarist. Die strichpunktierten
Linien 40, welche von der Langsachse 41 der Bohrung etwas
abweichen, sollen dabei die Exzenterbewegung des Ankerbol-
zens 1 andeuten. Die zunichst zylindrische Vorbohrung 7 wird
dann zu einer in ihrem inneren Endbereich hinterschaitten
aufgeweiteten Bohrung 7a, wie sie, mit Mortel gefiillt, in Fig. 6
und bei weggelassenem Mortel in Fig. 7 dargestellt ist.

Die Abriebkdrner 35 konnten selbstversténdlich auch separat
von dem Zweikomponenten-Kunstharzmértel in die Vorboh-
rung 7 eingebracht werden, gegebenenfalls auch in einen geson-
derten Behilter. Wie insbesondere aus Fig. 5 gut hervorgeht,
begiinstigt der gegeniiber den Durchmessern D1 des Aussenge-
windes 4 bzw. Lochdurchmessers D5 etwas reduzierte Schaft-
durchmesser D3 die Durchfiihrung der Taumelbewegung beim
Ankerbolzen. Die Triimmer der Patrone 16 od. dgl. Verpak-

kung, abgetragener Wandwerkstoff u. dgl. werden beim Eindrin-

gen des Ankerbolzens 1 mit unter das Mértel-Abrieb-Korner-
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Kunstharzmértels gegeniiber dem Ankerbolzen bewusst vermin-
dert im Sinne der vorbeschriebenen Wirkung. Vorzugsweise
kann dabei die Oberfléchenrauhigkeit weniger als 20 y betragen.
In Weiterbildung dieser Ausbildung schligt die Erfindung auch

5 noch vor, dass der glatte Schaftabschnitt 10 mindestens teilweise

mit einem Trennmittel 43 beschichtet ist. Dieses verhindert z. B.
auf chemische Weise einen Verbund zwischen dem Mortel
einerseits und dem entsprechenden Abschnitt der Ankerstange
andererseits. Durch diese Massnahmen kann man nicht nur den

10 Befestigungsbereich zwischen Ankerbolzen 1 und Befestigungs-

grund 8 mit entsprechender Sicherheitin den inneren Endbereich
21 der erweiterten Bohrung 7alagern. Man kann im Bedarfsfalle
auch noch erfindungsgemaiss den Ankerbolzen 1 als Dehn-
schraube verwenden. Er besitzt dann einen axial etwas nachgie-

15 bigen, die Dehnung aufnehmenden Schaftabschnitt 10. In Fig. 1

istan der rechten Seite eine solché Trennmittelschicht 43 stark
schematisiert angedeutet.

Zumindest der profilierte Einsteckteil-Abschnitt 11, vorzugs-
weise aber der gesamte Ankerbolzen 1, kann im wesentlichen

Gemisch 37 untergemischt. Sie tragen zur Fiillung des Ringspal- 20 durch Kaltverformen hergestelit werden. Dadurch ist es namlich

tes 28 durch die Mortelmischung 37 mit bei. Gegebenenfalls
konnen auch einzelne, besonders harte Bestandteile, die z. B.
aus der Wand der Vorbohrung 7 ausgebrochen worden sind,
spéiter mit in der Art von Abriebkérnern wirken.

Nach dem Aushirten des Kunstharzmértels 38 kommt es
insbesondere in der Gegend des inneren Endbereiches 21 der
Vorbohrung zu einer sehr guten Verbindung zwischen dem
Ankerbolzen 1 und seinem Befestigungsgrund 8. Dazu trigt
neben den chemisch wirkenden Haftkriften des Verbundmértels
zusitzlich die Nuten-Leisten-Profilierung 36 in der Gegend des
inneren Endes des Ankerbolzens 1 bei, ferner die dort hinter-
schneidungsartige Aufweitung der Bohrung 7a. Bei vollstindig
ausgehirtetem Mortel ergibt sich ndmlich dort gewissermassen
zusiitzlich ein Formschluss zwischen Ankerbolzen 1, ausgeharte-
tem Mortel 38 und dem inneren Endbereich der Vorbohrung.
Dass die Verbindung des Ankerbolzens 1 zum Befestigungs-
grund 8 auf diese Weise iiberwiegend in den inneren Endbereich
der Bohrung 7a verlegt werden kann, dazu trigt erfindungsge-
mdss auch eine glatte Ausbildung der Oberfliche des glatten
Schaftabschnittes 10 bei.

Es hatsich gezeigt, dass bei starker Belastung des erfindungs-
gemdssen Ankerbolzens dieser insbesondere im Bereich auswir-
tig des profilierten Einsteckteil-Abschnittes, also insbesondere
im Bereich des glatten Schaftabschnittes 10, eine gewisse Deh-
nungsbewegung in Achsrichtung durchfiihren kann, ohne dassin
der Ndhe der Aussenseite 42 des Befestigungsgrundes 8 ein
Ausbruchskegel an diesem Befestigungsgrund 8 ausbricht.

Vielmehr haben Versuche gezeigt, dass der Ankerbolzen 1
erfindungsgeméss in einem wesentlich grosseren Abstand zur
Aussenwand 42 des Befestigungsgrundes seine Verbindung mit
diesem eingeht; d. h. dass der Ankerbolzen 1 praktischim
wesentlichen in der Gegend des inneren Endbereiches 21 der
erweiterten (Vor-)Bohrung 7a am stéirksten mit dem Befesti-
gungsgrund 8 verbunden ist.

InFig. 3ist als Vergleich dazu eine Ankerstange St mit bis zu
ihreminneren Ende durchgehendem Aussengewinde 4a darge-
stellt. Bei sonst vergleichbaren Verhiltnissen kann dort der
ausgehértete Verbundmortel in der Nihe der Aussenseite 42 des
Befestigungsgrundes 8 einer eventuellen Dehnung der Anker-

auf einfachste Art moglich, die Aussenkanten 23 der Leisten 13
zumindest abschnittweise gratartig auszubilden. Hierdurch wird
das Abtragen der Wand 22 der Vorbohrung 7 begiinstigt. Einer-
seits erhalten dann die Stirnseiten 24 der Leisten 13 ein etwas

% muldenartiges Querschnittsprofil, was in bereits erwihnter

Weise die Abriebkorner 35 in aktivem Bereich linger hilt (vgl.
auch Fig. 13). Andererseits iiben diese etwas radial vorstehenden
Aussenkanten 23 die Funktion von Quetschrippen aus, welche
die in den Bereich der Stirnseiten 24 hineinrollenden Abriebkér-

30 ner 35 besonders stark gegen die Wand 22 der Vorbohrung

driicken. Die Wirkung der Quetschrippen kann nach einer
Weiterbildung der Erfindung durch Hirten noch gesteigert wer-
den. Ausserdem trégt die vorerwihnte Profilierung zusatzlich zu
einer intensiven Verzahnung zwischen dem Ankerbolzen 1 und

35 der ausgehirteten Mértelmischung 37 bei. Man erhilt im inneren

Endbereich 21 der Vorbohrung gewissermassen einen auf die
Ankerstange 1 mit Verzahnungen und Profilierungen fest aufge-
pfropften Mértelabschnitt, der sowohl mit dem Befestigungs-
grund 8 als auch mit der Ankerstange einen guten, praktisch

40 satten Formschluss erreicht, so dass auch unter sehr starker

Zugbelastung des Ankerbolzens im inneren Endbereich 21 der
erweiterten Bohrung 7a keine Verschiebung stattfindet.

Ein wesentliches Erfindungsmerkmal besteht im folgenden:
Man erreicht beim anmeldungsgeméssen Setzverfahren bzw. mit

45 dem anmeldungsgemséssen Ankerbolzen 1, dass der Bereich, in

welchem die Zugkrifte stabil und weitgehend starr und verschie-
bungsfreiin den Befestigungsgrund 8 eingeleitet werden, ein

erhebliches Stiick von der Aussenwand 42 des Befestigungsgrun-
des 8 entfernt zum Inneren dieses Befestigungsgrundes zu liegen

50 kommt; im wesentlichen betrigt die Strecke der Verlegung der

axialen Lénge des glatten Schaftabschnittes 10 und gegebenen-
falls anteilig ein entsprechender Abschnitt des Zwischenbundes
6. Der Betrag entspricht also etwa der Linge des Schaftabschnit-
tes ¢, gegebenenfalls unter Hinzufiigung eines Teiles oder der

55 ganzen Strecke von b (vgl. Fig. 7). Dabei lasst die Erfindung die

Moglichkeit offen, diese Strecken ¢ bzw. bso lang auszubilden,
wie es den Erfordernissen zur ErhShung der Festigkeit usw.
entspricht. Obgleich sich aus den erfindungsgeméssen Massnah-
men der Vorteil einer erheblich grosseren Belastbarkeit des

stange St nicht ohne weiteres derart folgen, dass die Verbundwir- 60 Ankerbolzens 1 ergibt, istinsbesondere der Aufwand fiir das

kung des Kunstharzmértels bis in die Nahe des inneren Endberei-
ches 21a der dortigen Bohrung B zum Tragen kommt.

Die vorerwahnten Erkenntnisse nutzt die Erfindung auch zu
einer besonderen Ausbildung und der Moglichkeit zu einer

besonderen Verwendung des Ankerbolzens aus. So bestehteine 65

Weiterbildung des Ankerbolzens 1 darin, dass der glatte Schaft-
abschnitt 10 des Einsteckteiles 9 eine besonders geringe Oberfli-
chenrauhigkeit besitzt. Dadurch wird die Haftfzhigkeit eines

Setzen dieses Ankerbolzens 1 praktisch nicht grosser als bei
vorbekannten Ankerbolzen. Bei der Herstellung des Ankerbol-
zens 1 durch Kaltverformung ist auch eine preiswerte Erzeugung
des Ankerbolzens 1 moglich.

Weitere Vorteile sind u. a.: Durch spanloses Verformen,
insbesondere Kaltverformen des Mitnehmer-Abschnittes 11
erhilt man auch eine Verfestigung des Ankerbolzen-Werkstoffes
in diesem Bereich, was fiir das Aufweiten der Vorbohrung
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vorteilhaft ist. Wie gut aus einem Vergleich zwischen Fig. 2und 3
erkennbar, kann bei gleichem Gewindedurchmesser D1 bzw.
D1’ der Durchmesser D5 der Vorbohrung etwas kleiner gehalten
werden; trotzdem bleibt die fiir die Vermortelung notwendige
Spaltbreite Sp erhalten, und zwar einerseits wegen des etwas
verringerten Durchmessers D3 des Schaftteiles 10, andererseits
wegen der erreichten Aufweitung 7a der Vorbohrung 7. In
gewissen Grenzen kann man auch die Spaltbreite den prakti-
schen Erfordernissen anpassen. Dies zum Teil durchentspre-
chende Wahl des Durchmessers D3 des Schaftabschnittes 10, im
gewissen Umfang auch durch das Mass der Aufweitung 7a der
Vorbohrung 7. In diesem Zusammenhang wird noch auf folgen-
des hingewiesen: Das Mass der Exzenterbewegung des Mitneh-
merbereiches 11 des Ankerbolzens 1 ist auch etwas durch die
Eindruckkraft beeinflussbar. Je stéirker man den Ankerbolzen
beim Einbringen in Vorschubrichtung (vgl. Pf4in Fig. 4) bela-
stet, desto stirker neigt das innere Ende des Ankerbolzens 1 zur
Exzenterbewegung. Wie bereits erwihnt, kann man im Bedarfs-
falle die Aufweitung auch etwas durch die Wahl besonders
wirksamer Abriebkérner 35 beeinflussen.

Man kann auch unabhéngig vom Mortel zusétzlich Abriebzu-
schlsge in die Vorbohrung einbringen, die zunéchst Abriebauf-
gaben haben. Aber auch derartige Abriebzuschlige konnen
zweckmissigerweise eine Doppelfunktion iibernehmen: Nach
dem Aufweiten der Bohrung 7a konnen diese Abriebzuschlige
zur Verbesserung der Scher- bzw. Druckfestigkeit des Mortels
dienen. Die Erfindung ist nicht auf Kunstharzmértel beschrankt.
Es konnen auch andere Mortelmassen, z. B. Zementmortel in
analoger Weise verwendet werden.

10

10

15

20

Namentlich bei Kunststoffmértel und glatter Ausbildung des
Schaftabschnittes 10 ergibt sich folgender Vorteil: Unterliegt der
Ankerbolzen 1 infolge Zugbelastung einer axialen Dehnung, so
wird der Mortel im Bereich des glatten Schaftabschnittes 10 nicht
oder nicht im bisher iiblichen Masse belastet. Dadurch wird die
Gefahr einer Rissbildung im Mértel herabgesetzt bzw. ganz
verhindert. Im Bedarfsfalle kann man sich hier der Trennmittel-
schicht 43 bedienen.

Wie gut aus einem Vergleich der Fig. 1,2 sowie 4 bis 6
erkennbar, beginnt die Ankerstange 1 erstin einem inneren
Bereich eine praktisch ins Gewicht fallende Exzenterbewegung
durchzufiihren. Ausserdem werden auch im wesentlichen nurim
Bereich des Mitnehmerabschnittes 11 die Abriebkorner 35 zum
Aufweiten der Vorbohrung entsprechend intensiv und gegebe-
nenfalls iiber einen geniigend langen Zeitraum bewegt. Dement-
sprechend tritt die Aufweitung auch am stiarksten im Bereich 21
(Fig. 6) auf.

Schliesslich zeigt Fig. 15 noch eine etwas abgewandelte Aus-
fiihrung 1a des Ankerbolzens. Im Unterschied zum Ankerbolzen
1 gemdss Fig. 1ist der Mitnehmerbereich 11 an seineminneren
Endabschnitt 44 iiber eine axiale Linge 1 nicht mit einer koni-
schen, sondern mit einer zylindrischen Umrissform versehen.
Dieshat den Vorteil, dass in dem Bereich 21, in den die meiste
Aufweitungsarbeit an der Bohrung 7 durchgefithrt werden muss,
auch der Ankerbolzen 1a entsprechend kréftig ausgebildet ist.
Gewisse, dabei entstehende Abriebwirkungen am Ankerbolzen
1 wirken sich bei der Ausbildung gemiss Ankerbolzen 1a weniger
aus.

5 Blatt Zeichnungen



9<

., CO

10<

.Q.,'

e

(37),35+38

650 064
5Blatt Blatt 1

UL

TN
RO




650 064
5Blatt Blatt 2

A 8

_hhig- 4
DR K
N0 \33\371715 1" 3 N7 22 t.1 3% 261?5

NN
3 .". \ 11\“ RN
N 35\2&\\\\&\3&\:\,




650 064
5Blatt Blatt3

a1
,-u/\ 2
big. 7 _//33
[ i
Lo — 3 A
= =1 =3 ,
//rﬁﬂu ,
C%L';/Ar’l‘z Y
l:b
¢
Y
A
d
Y




650 064
5Blatt Blatt4




650 064
5 Blatt Blatt 5




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

