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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf einen Veranke-
rungsbolzen fir Betonteile der im Oberbegriff des
Anspruchs 1 genannten Art.

Unter dem Begriff ,,Verankerungsbolzen” sind
generell langgestreckte Anker zu verstehen, die
verschiedenartige Querschnitte und Querschnitts-
formen haben kdnnen, z. B. im Querschnitt vielek-
kige, z. B. quadratische oder rechteckige, streifen-
formige Verankerungsbolzen ebenso wie z. B.
runde. Es sind Verankerungsbolzen eingangs
genannter Art bekannt, die am einen Endeden Ver-
 ankerungskopf und am anderen Ende den Halte-
kopf aufweisen, der z. B. als Kugelkopf gestaltet
ist. Verankerungsbolzen dieser Art begegnen
Schwierigkeiten dann, wenn diese bei einer Mas-
senproduktion, insbesondere einer automatischen
Produktion, mit reproduzierbarer Genauigkeit und
hoher Taktzah! in Betonteile eingebracht werden
sollen. Um derartige Verankerungsbolzen in Be-
tonteile einzubringen, bedarf es z. B. zweier etwa
halbkugelformiger Teile, die nach der Formge-
bung zum Entschalen aufgeklappt werden missen
(DE-A-3413291). Diese bekannten Veranke-
rungsbolzen werden einzeln zwischen die aufge-
klappten Greifteile eingelegt, die zugeklappt und
in das noch weiche Betonteil eingedriickt werden.
Eine vollautomatische Zufiihrung der Veranke-
rungsbolzen ist dort nicht oder nur mit grossem
Aufwand méglich.

Eine andere Mdglichkeit besteht in der Verwen-
dung von Aussparkorpern mit Konus aus Stahl, die
zundchst im fertiggestellten Betonteil verbleiben
und erst danach von Hand entnommen werden
mussen, was relativ umstandlich ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
Verankerungsbolzen fiir Betonteile der im Oberbe-
griff des Anspruchs 1 genannten Art so auszubil-
den, dass der Verankerungsbolzen gleich welcher
Querschnittsform zum vollautomatischen Einbrin-
gen in Betonteile bei der Massenproduktion ge-
eignet ist und eine schnelle, einfache und sto-
rungsfreie Einbringung sowohl! von Hand als auch
maschinell mittels zugeordneter Vorrichtungen
ermoglicht.

Die Aufgabe ist bei einem Verankerungsbolzen
fir Betonteile der im Oberbegriff des Anspruchs 1
genannten Art gemass der Erfindung durch die
Merkmale im Kennzeichnungsteil des Patentan-
spruchs 1 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen
dazu ergeben sich aus den Anspriichen 2-11,

Der erfindungsgemaésse Verankerungsbolzen ist
einfach im Aufbau und kostengiinstig und daher
billig herstellbar. Sein zusédtzlicher Fihrungsteil
macht es moglich, den Verankerungsboizen voll-
automatisch bei der Massenproduktion von Be-
tonteilen mittels angepasster Vorrichtungen
einzubringen, wobei der Haltekopf und/oder Fiih-
rungsteil zur sicheren, reproduzierbaren Zentrie-
rung und Ausrichtung des Verankerungsbolzens
dienen und dessen Festhaltung an vorgegebener
Stelle der Betonform in reproduzierbarer Weise ge-
wibhrleisten, wobei selbst unter der Einwirkung
von in die Betonform eingefilltem Beton und des-
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sen Verdichtung durch Ritteln die Verankerungs--
bolzen fest in Position gehalten werden kénnen.
Zugleich kann der Verankerungsbolzen mit dem
Verankerungskopf und/oder Fihrungsteil und/
oder Haltekopf als Dichtelement einer Vorrichtung
zum Einbringen herangezogen werden, womit der
Verankerungsbolzen mit diesen Elementen einen
doppelten Nutzen erflillt. Vorteilhaft ist ferner,
dass erfindungsgemaéss gestaltete Verankerungs-
bolzen auch mit erforderlichen, relativ engen Tole-
ranzen kostenglinstig herstellbar sind und daher
relativ billig sind. Ein weiterer wesentlicher Vorteil
liegt darin, dass derartige Verankerungsbolzen
{ibereinander oder nebeneinander und/oder ir-
gendwie schrag im Raum in einem Magazin sta-
pelbar sind und vereinzelbar und daher einer Vor-
richtung im automatischen Betrieb taktweise zu-
fihrbar sind.

Weitere Einzelheiten und Vorteile ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung.

Dervolistandige Wortlaut der Anspriiche ist vor-
stehend allein zur Vermeidung unnotiger Wieder-
holungen nicht wiedergegeben, sondern statt des-
sen lediglich durch Nennung der Anspruchsnum-
mer darauf Bezug genommen, wodurch jedoch
alle diese Anspruchsmerkmale als an dieser Stelle
ausdriicklich und erfindungswesentlich offenbart
zu gelten haben.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand von in
den Zeichnungen gezeigten Ausfiihrungsbeispie-
len ndher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Schnitt eines Teiles
eines Betonteiles mit bei dessen Herstellung ein-
betoniertem Verankerungsbolzen, gemass einem
ersten Ausfihrungsbeispiel,

Fig. 2 einen schematischen Schnitt etwa ent-
sprechend demjenigen in Fig. 1 mit einem Veran-
kerungsbolzen gemass einem zweiten Ausfih-
rungsbeispiel,

Fig. 3 einen schematischen Schnitt einer Form
fir Betonteile mit daran angeordneter Vorrichtung
zum Einbetonieren eines Verankerungsbolzens,
wahrend des Einbetonierens.

Flr den Transport und das sonstige Handling
von Betonteilen 10 beliebiger Art, z. B. von Beton-
rohren, Schachtringen od. dgl., ist es vorteilhaft,
wenn die Betonteile 10 mit Verankerungsbolzen
11 gemaéss Fig. 1 versehen sind. Der Veranke-
rungsbolzen 11 weist einen Verankerungsab-
schnitt 11 mit endseitigem, verdickten, insbeson-
dere etwa tellerformigen, Verankerungskopf 13
und ferner einen daran anschliessenden, abste-

henden Halteabschnitt 14 auf. Der Halteabschnitt -

14 tragt am in Fig. 1 rechten freien Ende einen
ebenfalls etwa tellerformigen, verdickten Halte-
kopf 15, der z. B. so wie der Verankerungskopf 13
gestaltet ist und dabei diesem zugewandt ist. Der
Haltekopf 15 kann hinsichtlich seiner Form vielfal-
tig und beliebig beschaffen sein. Er kann als Ku-
gelkopf oder dhnlich ausgebildet sein. Zwischen
dem Verankerungskopf 13 und dem Haltekopf 15
erstreckt sich durchgéngig ein zylindrischer Schaft
16. Wahrend der Herstellung des Betonteiles 10
ist der Verankerungsbolzen 11 gleich mit ein-
betonierbar, wobei dessen Verankerungsabschnitt
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12 mit Verankerungskopf 13 innerhalb des Beton-
teiles 10 verankerbar ist, wihrend im Bereich des
vorderen Halteabschnittes 14 um diesen herum
mittels eines Aussparkdrpers ein z. B. etwa glok-
kenférmiger oder insbesondere halbkugelférmiger
Freiraum 17 geschaffen wird, in den der Halteab-
schnitt 14 frei vorsteht.

Der Verankerungsbolzen 11 ist derart gestaitet,
dass er ein vollautomatisches Einbringen in Mas-
senproduktion in die Betonteile 10 méglich macht.
Dazu ist auf der Linge zwischen dem Veranke-
rungskopf 13 und dem Haltekopf 15 ein Fih-
rungsteil 18 angeordnet, der beim ersten Ausfiih-
rungsbeispiel in Fig. 1 aus einem Ring 19 gebildet
ist. Die dussere Form und Grosse des Filhrungstei-
les 18, insbesondere des Ringes 19, ist im wesent-
lichen so gewahit wie diejenigen des Veranke-
rungskopfes 13. Der Fiihrungsteil 18 ist ebenfalls
tellerformig ausgebildet und damit rund. Er weist
den gleichen Aussendurchmesser auf wie der ent-
sprechend gestaltete Verankerungskopf 13. Dabei
ist der Aussendurchmesser des Fiihrungsteiles 18
und des Verankerungskopfes 13 gleich oder etwas
grosser als der Aussendurchmesser des ebenfalls
etwa tellerformig ausgebildeten Haltekopfes 15.
Von besonderem Vorteil ist es, wenn der Haltekopf
15 im Durchmesser etwas kleiner ist als der Veran-
kerungskopf 13 und Fiihrungsteil 18. Beim ersten
Ausfiihrungsbeispiel ist der Fihrungsteil 18 ein-
stiickiger Bestandteil des Verankerungsbolzens
11. Er ist einstlickig mit dessen Schaft 16. Bei ei-
nem anderen, nicht gezeigten Ausf(ihrungsbei-
spiel ist der Flihrungsteil 18, auch in Gestalt des
Ringes 19, statt dessen auf dem Schaft 16 aufge-
bracht, wobei er darauf lésbar gehalten sein kann
und z. B. aus Metall oder auch aus Kunststoff be-
stehen kann. Wie ersichtlich, hat der Ring 19 einen
grésseren Abstand vom Verankerungskopf 13 als
vom vorderen Haltekopf 15. Der Abstand ist so
bemessen, dass beim vollautomatischen Einbrin-
gen der Verankerungsbolzen 11 in geeigneten
Vorrichtungen ausgerichtet gehalten und gefihrt
und zugleich riittelsicher geklemmt und gehalten
werden kann. Beim ersten Ausfiihrungsbeispiel ist
der Verankerungsbolzen 11 komplett mit allen Ele-
menten als Rotationsteil ausgebildet, und zwar als
Drehteil, insbesondere als Automaten-Drehteil
hergestellt. Bei einem solchen lassen sich die flr
den storungsfreien Betrieb der Vorrichtung zum
vollautomatischen Einbringen der Verankerungs-
bolzen 11 erforderlichen, relativ engen Toleranzen
reproduzierbar und mit geringem Kostenaufwand
einhalten, so dass der Verankerungsbolzen 11 in
dieser Weise kostenginstig herstellbar ist. Er kann
statt dessen auch in anderer Weise, z. B. als Prazi-
sionsgussteil, hergestellt sein, sofern auch dann
die Einhaltung relativ enger Toleranzen gewahrlei-
stet ist.

Bei dem in Fig. 2 gezeigten zweiten Ausfih-
rungsbeispiel sind fiir die Teile, die dem ersten
Ausfiihrungsbeispiel entsprechen, um 100 gros-
sere Bezugszeichen verwendet, so dass dadurch
zur Vermeidung von Wiederholungen auf die Be-
schreibung des ersten Ausfihrungsbeispiels Be-
zZug genommen ist.
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Beim zweiten Ausfiihrungsbeispiel weist der
Verankerungsbolzen 111 amlinken Ende den etwa
tellerférmigen Verankerungskopf 113 und am
rechten Ende den Haltekopf 115 auf, der hier etwa
dem Ausschnitt einer Kugel entsprechend geformt
ist. Der Fihrungsteil 118 besteht hier aus einer
Hiiise 120, deren Aussendurchmesser unter Ein-
schluss des davon umgebenen Haltekopfes 115
hochstens so gross wie der Aussendurchmesser
des Verankerungskopfes 113 gewahltist. Der Fih-
rungsteil 118 ist auf den Schaft 116 aufgebracht,
z. B. |6sbar darauf aufgezogen. Die Hiilse 120 be-
steht z. B. aus Kunststoff od. dgl. elastischem Ma-
terial, was ein derartiges Aufziehen erleichtert.
Statt dessen kann die Hilse 120 auch auf den
Schaft 116 und, wenn nétig, Haltekopf 115 blei-
bend aufgeschdumt sein.

Wihrend beim ersten Ausfiihrungsbeispiel fiir
das vollautomatische Einbetonieren des Veranke-
rungsbolzens 11 bei der Herstellung des Betontei-
les 10 der Verankerungsboizen im Bereich des
Haltekopfes 15 gespannt und zugleich im Bereich
des Ringes 19 ausgerichtet und gehalten werden
kann, erfolgt beim Verankerungsbolzen 111 ge-
mass zweitem Ausflhrungsbeispiel die ausgerich-
tete Flhrung und Halterung durch Angriff an der
Hulse 120, wobei das Festspannen im Bereich des
Haltekopfes 115 geschehen kann.

In Fig. 3 ist ein Ausfihrungsbeispiel einer Vor-
richtung 21 gezeigt, die zum Einbringen und Ein-
betonieren eines Verankerungsbolzens 11 in der
Ausgestaltung gemdss erstem Ausfihrungsbei-
spiel in ein in einer Form 22 zu bildendes Betonteil
10 wéhrend dessen Herstellung geeignet ist. Die
Form 22 weist zwei einen Formhohlraum 23 da-
zwischen begrenzende Formwénde 24, 25 auf,
von denen die Formwand 25 eine z. B. kreisformi-
ge, dicht verschiiessbare Offnung 26 enthilt.

Die Vorrichtung 21 ist Giber einen Trager 28 an
der Formwand 25 ortsfest gehalten. Sie weist ei-
nen etwa glockenformigen, innen hohlen Formteil
in Gestalt eines vorderen Kopfteiles 29 auf, der in
horizontaler Richtung in Pfeilrichtung 27 in die
Offnung 26 und in den Formhohlraum 23 hinein
vorgeschoben werden kann. Der Kopfteil 29 weist
eine etwa glockenformige, z. B. kugelabschnittfor-
mige, Aussenflache 30 auf, die im Betonteil 10 den
Freiraum 17 formt. In dieser in Fig. 3 gezeigten
Formgebungsstellung durchsetzi der Kopfteil 29
mit einem Zylinderabschnitt 31 passgenau und
dicht die Offnung 26. An den Zylinderabschnitt 31
schliesst sich ein aussen uberstehender Anschlag
32, z. B. ein Ringbund, an, mit dem der Kopfteil 29
im gezeigten vor- und eingeschobenen Zustand
an der Aussenfidche der Formwand 25 unter Ab-
schluss und Abdichtung der Offnung 26 anliegt,
wobei der Kopfteil 29 in Pfeilrichtung 27 mit sei-
nem Anschlag 32 gegen die Formwand 25 dauer-
haft fest angepresst ist.

Der Kopfteil 29 ist an einem dazu koaxialen Fuh-
rungsrohr 33 gehalten. Dieses weist zumindest im
Bereich des Kopfteiles 29 eine Fihrung auf, die
hier als Fithrungsbohrung 34 ausgebildet ist und
sich durch den Kopfteil 29 bis zu dessen vorderem
Ende mit gleichem Durchmesser fortsetzt und dort
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nach aussen frei ausmiindet. Innerhalb der Fith-
rungsbohrung 34 ist der Verankerungsbolzen 11
zumindest mit seinem Halteabschnitt 14 koaxial
zur Fihrungsbohrung 34 ausgerichtet und ge-
halten. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist der
Verankerungsbolzen 11 von Hand mit dem Halte-
abschnitt 14 voran in das freie Ende der Fiihrungs-
bohrung 34 eingesteckt worden, und zwar in
einem Zustand, bei dem der Kopfteil 29 mit Fiih-
rungsrohr 33 gegensinnig zum Pfeil 27 ganz zu-
riickgefahren ist, und zwar so weit zuriick, dass
zwischen dem vorderen Ende des Kopfteiles 29
und der Formwand 25 noch ausreichend Platz ver-
bleibt, um einen Verankerungsbolzen 11 in die
Fihrungsbohrung 34 von vorn her manuell einzu-
setzen.

Am Fuhrungsrohr 33 greift ein Antrieb 35 an,
mittels dessen der Kopfteil 29 mit Fiihrungsrohr 33
in den Formhohiraum 23 unter Abschluss und Ab-
dichtung des Durchlasses 26 in der Formwand 25
in Pfeilrichtung 27 einschiebbar und mittels des-
sen die gleichen Teile nach der Formgebung ge-
gensinnig zum Pfeil 27 unter Freigabe des einbe-
tonierten Verankerungsbolzens 11 wieder heraus-
und abziehbar sind.

Der Antrieb 35 weist einen Translationsantrieb,
insbesondere einen hydraulischen oder pneumati-
schen Arbeitszylinder 36, auf. Dieser ist wie folgt
gebildet. Das Fiihrungsrohr 33 bildet die Kolben-
stange dieses Arbeitszylinders 36, die am rechten
Ende einen vorzugsweise beidseitig beaufschlag-
baren Kolben 37 trégt, der in einem Zylinderge-
hé&use 38 gehalten und gefiihrtist. Das Zylinderge-
hduse 38 sitzt am Trager 28. Die Langsmittelachse
des Arbeitszylinders 36 verlauft quer, insbesonde-
re etwa rechtwinklig zur Formwand 25. An seinem
vorderen Ende ist das Fihrungsrohr 33 im Inneren
hohl unter Bildung der dortigen Fithrungsboh-
rung 34.

Die Vorrichtung 21 ist mit einer Spanneinrich-
tung 39 am vorderen Ende des Fiihrungsrohres 33
versehen, mittels der der Verankerungsbolzen 11
im Bereich seines Halteabschnittes 14, hier seines
Haltekopfes 15, festspannbar ist. Die Spannein-
richtung 39 ist zwischen dem Fiihrungsrohr 33
und dem Kopfteil 29 angeordnet und wirksam. Die
Spanneinrichtung 32 weist eine am Fiihrungsrohr
33 befestigte Spannzange 40 auf, deren Spann-
backen 41 im Inneren die Fihrungsbohrung 34
enthalten, wobei die Spannbacken 41 den Veran-
kerungsbolzen 11 an dessen Haltekopf 15 erfassen
und festspannen. Der Kopfteil 29 weist im Inneren
eine sich zum vorderen Ende etwa kegelstumpffor-
mig verjiingende Spannfléche 42 auf, die der Aus-
senfldche der Spannbacken 41 angepasst und zu-
geordnet ist. Beim Vorschieben des Fiihrungsroh-
res 33 und Einschieben der Spannbacken 41 in
den Kopfteil 29 beaufschlagt die Spannflache 42
die Spannbacken 41 in Schliess- und Spannrich-
tung, wahrend sich die Spannbacken 41 beim Zu-
rtickziehen gegensinnig zum Pfeil 27 unter Feder-
kraft selbsttdtig wieder 6ffnen kénnen und dann
den Haltekopf 15 freigeben. Die Spannzange 40
enthélt im Inneren einen nur schematisch ange-
deuteten Axialanschlag 43, der z. B. aus elastisch
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zusammendriickbarem Material, z. B. aus Gummi,
Schaumstoff od. dgl., bestehen kann. Mittels die-
ses Axialanschlages 43 ist die Einstecktiefe eines
von Hand von vorn her in die Flihrungsbohrung 34
einsteckbaren Verankerungsbolzens 11 derart be-
grenzbar, dass im eingesteckten Zustand, wie ge-
zeigt, der Ring 19 des Flihrungsteiles 18 sich noch
im Bereich des Kopfteiles 29 befindet und dortin-
nerhalb der Fihrungsbohrung 34 ausgerichtet
und gefithrt ist und der Haltekopf 15 sich im Be-
reich der vorderen Enden der Spannbacken 41 be-
findet und mittels der Spannbacken 41, wie ge-
zeigt, festklemmbar ist.

Der Kopfteil 29 ist axial verschiebbar auf der
Spannzange 40 des Flihrungsrohres 33 gehalten
und gefiihrt. Das Fihrungsrohr 33 tragt einen dar-
an festen radialen Anschlag 44, insbesondere An-
schlagring, der in einem an den Anschlag 32 des
Kopfteiles 29 anschliessenden Ringraum 45 auf-
genommen ist. Der Ringraum 45 wird einerseits
durch den Anschiag 32 auf einer Seite des An-
schlages 44 und andererseits durch eine am Ring-
raumende befindliche Anschlagfliche 46 be-
grenzt. Im Ringraumbereich zwischen dem ring-
férmigen Anschiag 44 und ringférmigen Anschlag
32 befindet sich zumindest eine als Druckfeder
ausgebildete Riickstellfeder 47, die z. B. als Teller-
feder ausgebildet ist.

Die Vorrichtung 21 arbeitet wie folgt. Bei jedem
Arbeitstakt wird ein Verankerungsbolzen 11 in der
in Fig. 3 gezeigten Ausrichtung von Hand in die
Vorrichtung 21 eingesteckt. Dies geschieht in ei-
ner Position, bei der liber den Arbeitszylinder 36
das Flhrungsrohr 33 mitsamt der Spannzange 40
und dem Kopfteil 29 gegensinnig zum Pfeil 27 in
eine vollig zurlickgefahrene Position bewegt ist.
Der Hub ist dabei so gross bemessen, dass zwi-
schen dem vorderen Ende des Kopfteiles 29 und
der Formwand 25 ausreichend Platz verbleibt, da-
mit man von aussen problemlos den Veranke-
rungsbolzen 11 mit seinem Halteabschnitt 14 vor-
an in die Fihrungsbohrung 34 einstecken kann.
Die Rickstelifeder 47 ist dabei entlastet. Der An-
schlag 44 liegt an der Anschlagflache 46 an, Giber
die bei der Riickzugshewegung die Mitnahme des
Kopfteiles 29 erfolgt ist.

Beim Einstecken des Verankerungsbolzens 11
in der zurlickgezogenen Stellung der Vorrichtung
21 wird die Einstecktiefe durch den Axialanschiag
43 so begrenzt, dass sich der Ring 19 im Bereich
der Fihrungsbohrung 34 befindet und so eine
Fihrung des Verankerungsbolzens 11 in diesem
Bereich geschieht und dass sich der Haltekopf 15
im Spannbereich der Spannbacken 41 befindet
und somit in diesem axial in Abstand befindlichen
Bereich ebenfalls eine Fithrung fir den Veranke-
rungsbolzen 11 gegeben ist, der auf diese Weise
reproduzierbar exakt koaxial zur Langsmittellinie
des Fithrungsrohres 33 ausgerichtet ist und bleibt.
Die Spannzange 40 ist in diesem Stadium noch
nicht wirksam.

Nun wird der Arbeitszylinder 36 aktiviert, wo-
durch das Fithrungsrohr 33 mit dem Kopfteil 29
und eingesteckten Verankerungsbolzen 11 in
Pfeilrichtung 27 vorgeschoben wird, wobei der
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Kopfteil 29 in beschriebener Weise durch die Off-
nung 26 in der Formwand 25 hindurch in die in
Fig. 3 gezeigte Position bewegt wird. Dabei wird
der Kopfteil 29 mit seinem ringformigen Anschlag
32 festgegen die Formwand 25 gepresst, wodurch
eine zusatzliche gute Abdichtung gewdhrleistet
ist. Die Presskraft wird vom ringférmigen An-
schlag 44 (iber die Riickstellfeder 47 auf den An-
schlag 32 {ibertragen. Findet der Anschlag 32 fur
diese Abdichtung durch Anpressung hinreichend
Widerstand, so wird die Riickstellfeder 47 zusam-
mengepresst. Dadurch verschiebt sich die Spann-
zange 40 in Pfeilrichtung 27 relativ zum Kopfteil
29 axial weiter in den Kopfteil 29 hinein. Dessen
kegelstumpfférmige Spannfléche 42 wirkt mit den
Spannbacken 41 so zusammen, dass jene radial
nach innen beaufschiagt werden und den Halte-
kopf 15 des Verankerungsbolzens 11 festspannen.
Dieser ist nun in der Vorrichtung 21 fest gehalten.
Nun wird in den Formhohlraum Beton eingefuilt
und durch Ritteln verdichtet. Wahrend dieses ge-
samten Riittel- und Verdichtungsvorganges ist die
Vorrichtung 21 Gber den hydraulischen oder
pneumatischen Arbeitszylinder 36 dauerhaft und
fest an die Formwand 25 angepresst und ver-
spannt. Es sind keinerlei lose Teile mehr vorhan-
den. Der Kopfteil 29 und der festgespannte Veran-
kerungsbolzen 11 bilden also praktisch ein mit der
Formwand 25 festes Teil, so dass auch in diesem
Bereich die Riittelkréfte wirksam sind und lbertra-
gen werden. Es ergibt sich daher auch in diesem
Bereich ein homogenes, zufriedenstellendes Be-
tongefiige. Dies gewahrleistet eine reproduzierbar
feste und sichere Verankerung des Verankerungs-
boizens 11 im Betonteil 10.

Ist der Verdichtungsvorgang des Betonteiles 10
abgeschlossen, so wird der Arbeitszylinder 36 in
Richtung gegensinnig zum Pfeil 27 aktiviert. Das
Fihrungsrohr 33 wird nach rechts gezogen. Be-
dingt durch die Riickstellfeder 47 und den axialen
Zwischenraum zwischen dem Anschlag 44 und
der Anschlagflache 46 wird dabei zunachst die
Spannzange 40 relativ zum Kopfteil 29 aus diesem
herausgezogen und so weit entspannt, dass deren
entspannte Spannbacken 41 den Haltekopf 15 des
Verankerungsbolzens 11 freigeben. Der Kopfteil
29 ist dagegen noch an die Formwand 25 ange-
presst. Erst bei der weiteren Riickzugsbewegung
des Fithrungsrohres 33 trifft der Anschlag 44 auf
die Anschlagfliche 46 auf, wodurch dann der
Kopfteil 29 mitgenommen und gegensinnig zum
Pfeil 27 zusammen mit dem Fihrungsrohr 33 ab-
gezogen wird, unter Freigabe des zuvor einbeto-
nierten Verankerungsbolzens 11, der nun im Be-
tonteil 10 verbleibt und die Position hat, die Fig. 1
zeigt.

Bei einem anderen, nicht gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel weisen die Spannbacken 41 im In-
neren Stufen auf, die einen Anschlag zur Begren-
zung der Einstecktiefe des von Hand einzustek-
kenden Verankerungsbolzens 11 bilden und den
Axialanschlag 43 ersetzen.

Bei einem anderen, nicht gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel ist das Fihrungsrohr 33 in die
Spannzange 40 und deren Fithrungsbohrung 34
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hinein mit reduziertem Durchmesser fortgesetzt,
wobei dieser Abschnitt die Funktion des Axialan-
schlages 43 erfillt.

Bei einem anderen, nicht gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel ist als Axialanschlag ein Permanent-
magnet vorgesehen, der z. B. an einem in die
Fiihrungsbohrung 34 der Spannzange 40 hinein-
ragenden Absatz des Flihrungsrohres 33 am vor-
deren Ende gehalten ist. Der Permanentmagnet
gewihrleistet eine zusatzliche Halterung eines von
Hand eingesteckten Verankerungsbolzens 11 und
sichert dessen Positionierung.

Patentanspriiche

1. Verankerungsbolzen fiir Betonteile, der einen
Verankerungsabschnitt (12) mit einem verdickten
Verankerungskopf (13) und ferner einen abste-
henden Halteabschnitt (14) aufweist, der einen
verdickten Haltekopf (15) trigt, wobei der Veran-
kerungsabschnitt (12) mit Verankerungskopf (13)
insbesondere wihrend der Herstellung eines Be-
tonteiles (10) in diesem verankerbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dass auf der Linge zwischen dem
Verankerungskopf (13, 113) und dem Haltekopf
(15, 115) ein Fihrungsteil (18, 118) angeordnet
ist, dessen dussere Form und Aussenmass zumin-
dest im wesentlichen so wie diejenigen des Veran-
kerungskopfes (13, 113) und/oder des Haltekop-
fes (15, 115) gewahlt sind.

2. Verankerungsbolzen nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Flhrungsteil (18,
118) aus einem Ring (19) oder einer Hiilse (120)
gebildet ist.

3. Verankerungsbolzen nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Verankerungs-
kopf (13, 113) etwa tellerférmig ausgebildet ist
und dass der Fiihrungsteil (18, 118) den gleichen
Aussendurchmesser wie der Verankerungskopf
(13, 113) aufweist.

4. Verankerungsbolzen nach einem der An-
spriiche 1-3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Fiihrungsteil (18, 118) und der Verankerungskopf
(13, 113) einen Durchmesser aufweisen, der gros-
ser oder gleich demjenigen des etwa tellerférmig
ausgebildeten Haltekopfes (15, 115) ist,

5. Verankerungsbolzen nach einem der An-
spriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Fihrungsteil (18) mit dem Halteabschnitt (14)
und/oder dem Verankerungsabschnitt (12) ein-
stlickig ist.

6. Verankerungsbolzen nach einem der An-
spriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Fihrungsteil (118) auf dem Halteabschnitt und/
oder Verankerungsabschnitt aufgebracht ist.

7. Verankerungsbolzen nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fihrungsteil
(118) aus Kunststoff gebildet ist.

8. Verankerungsbolzen nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fihrungsteil
(118) auf den Halteabschnitt und/oder Veranke-
rungsabschnitt aufgeschdumt ist.

9. Verankerungsbolzen nach einem der An-
spriiche 2-8, dadurch gekennzeichnet, dass derals
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Ring ausgebildete Fithrungsteil (18) vom Veran-
kerungskopf (13) einen grosseren axialen Ab-
stand hat als vom Haltekopf (15).

10. Verankerungsbolzen nach einem der An-
spriche 1-9, gekennzeichnet durch die Ausbil-
dung als Rotationsteil.

11. Verankerungsbolzen nach einem der An-
spriche 1-10, gekennzeichnet durch die Ausbil-
dung als Drehteil, insbesondere Automaten-Dreh-
teil.

Claims

1. Anchor bolt for concrete elements, which has
an anchor section (12) with a thickened anchor
head (13) and furthermore a projecting retaining
section (14) which carries a thickened retaining
head (15), it being possible to anchor the anchor
section (12) in this by anchor head (13), especi-
ally during the production of a concrete element
(10), characterised in that a guiding element (18,
118) isarranged on the length between the anchor
head (13, 113) and the retaining head (15, 115),
the external shape and external dimension of
which are chosen at least essentially like those of
the anchor head (13, 113) and/or the retaining
head (15, 115) .

2. Anchor bolt according to Claim 1, charac-
terised in that the guiding element (18, 118) is
formed from a ring (19) or a sleeve (120).

3. Anchor bolt according to Claim 2, charac-
terised in that the anchor head (13, 113) is de-
signed approximately in a dish shape and that the
guiding section (18, 118) has the same external
diameter as the anchor head (13, 113).

4. Another bolt according to one of Claims 1-3,
characterised in that the guiding element (18,
118) and the anchor head (13, 113) have a dia-
meter which is greater than or equal to that of the
retaining head (15, 115), which is designed ap-
proximately in the shape of a dish.

5. Anchor bolt according to one of Claims 1-4,
characterised in that the guiding element (18) is in
one piece with the retaining section (14) and/or
the anchor section (12).

6. Anchor bolt according to one of Claims 1-4,
characterised in that the guiding element (118) is
fitted on the retaining section and/or the anchor
section.

7. Anchor bolt according to Claim 6, charac-
terised in that the guiding element (118) is formed
from plastics.

8. Anchor bolt according to Claim 7, charac-
terised in that the guiding element (118) is ex-
panded onto the retaining section and/or the an-
chor section.

9. Anchor bolt according to one of Claims 2-8,
characterised in that the guiding element (18),
constructed as a ring, has a greater axial distance
from the anchor head (13) than from the retaining
head (15).

10. Anchor boltaccording to one of Claims 1-9,
characterised by construction as a rotation ele-
ment.
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11. Anchor bolt according to one of Claims 1-
10, characterised by construction as a turned part,
especially an automatic lathe turned part.

Revendications

1. Boulon d’ancrage pour piéces en béton qui
présente une section d'ancrage (12) avec une téte
d'ancrage (13) avec surépaisseur ainsi qu'une
section de maintien (14) qui s’en écarte, qui porte
une téte de maintien (15) avec surépaisseur, tan-
dis que la section d'ancrage (12) peut étre ancrée
avec la téte d'ancrage (13) dans une piéce en bé-
ton (10), en particulier pendant la fabrication de
celle-ci, caractérisé en ce qu’une piéce de guidage
(18, 118) est disposée entre la téte d’ancrage (13,
113) et la téte de maintien (15, 115) et dont ia
forme et les dimensions extérieures sont choisies
au moins essentiellement de fagon analogue a
celle de la téte d'ancrage (13, 113) et/ou de la téte
de maintien (15, 115).

2. Boulon d'ancrage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la piéce de guidage (18, 118)
est constituée par une bague (19) ou une
gaine (120).

3. Boulon d’ancrage selon la revendication 2,
caractérisé en ce que la téte d'ancrage (13,113) a
une forme a peu prés en plateau et que la piéce de
guidage (18, 118) présente le méme diamétre ex-
térieur que la téte d'ancrage (13, 113).

4. Boulon d'ancrage selon I'une des revendica-
tions 1 & 3, caractérisé en ce que la piéce de gui-
dage (18, 118) et la téte d'ancrage (13, 113) pré-
sentent un diamétre qui est supérieur ou égal 3
celui de la téte de maintien (15, 115) ayant une
forme a peu prés en plateau.

5. Boulon d’ancrage selon I'une des revendica-
tions 1 & 4, caractérisé en ce que la piéce de gui-
dage (18) est réalisée d'une piéce avec la section
de maintien (14) et/ou la section d'ancrage (12).

6. Boulon d'ancrage selon 'une des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que la piéce de gui-
dage (118) est montée sur la section de maintien
et/ou la section dancrage.

7. Boulon d'ancrage selon la revendication 6,
caractérisé en ce que la piéce de guidage (118) est
réalisée en matiere plastique.

8. Boulon d'ancrage selon la revendication 7,
caractérisé en ce que la piéce de guidage (118) est
fixées, avec production de mousse, sur la section
de maintien et/ou la section d'ancrage.

9. Boulon d’ancrage selon I'une des revendica-
tions 2 a 8, caractérisé en ce que la piéce de gui-
dage (18), constituée par une bague, présente une
plus grande distance axiale par rapport a la téte
d'ancrage (13) que par rapport & la téte de main-
tien (15),

10. Boulon d’ancrage selon I'une des revendi-
cations 1 & 9, caractérisé par une forme a symétrie
de rotation.

11. Boulon d'ancrage selon I'une des revendi-
cations 12 10, caractérisé par une forme a symétrie
de rotation et, en particulier, par une forme pou-
vant étre obtenue par tournage sur tour automa-
tique.
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