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(57) Zusammenfassung: Die FErfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Spreizankers,bei demein Bolzen bereitgestellt
wird, der einen Spreizkérper zum Aufspreizen einer den Bolzen umgebenden Spreizhiilse aufweist,ein ringtérmiger Hiilsenrohling
mit einer Offiung bereitgestellt wird,der Bolzen in die Offhung des ringformigen Hiilsenrohlings eingebracht wird,undder
ringférmige Hiilsenrohling durchmessereduziert wird wihrend sich der Bolzen in der Offnung des ringformigen Hiilsenrohlings
befindet.Die Erfindung betrifft ferner Spreizanker, welche mittels eines erfindungsgeméssen Verfahrens erhalten werden konnen,
insbesondere Anker des Bolzentyps mit geschlossen ringformigen Spreizhiilsen und insbesondere Anker mit Spreizhiilsen mit
vorstehenden Nasen, welche jeweilsan einer Schliessfalte der Spreizhiilse angeordnet sind.
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Verfahren zum Herstellen eines Spreizankers mittels Durchmesserreduzierens eines

Hiilsenrohlings sowie Spreizanker

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Spreizankers gemass Anspruch 1
sowie Spreizanker gemass dem Oberbegriff des Anspruchs 17, die insbesondere in einem

Verfahren gemass Anspruch 1 erhalten werden kénnen.

Spreizhilsen fur Spreizanker werden haufig aus Blechabschnitten hergestellt, die zuerst ge-
stanzt und gegebenenfalls gepragt und sodann um den Bolzen gebogen werden. Ein ent-

sprechendes Verfahren ist beispielsweise in der EP 1 561 523 A1 beschrieben.

Die US 4334813 A lehrt, durch Stanzen und Biegen zuerst zwei Halbschalen zu fertigen,

welche dann am Bolzen unter Bildung der Spreizhiilse miteinander verbunden werden.

Die EP 0 627 567 A1 beschreibt ein Verfahren zum Herstellen einer Spreizhlilse, bei dem in
einem ersten Schritt ein Rohling bereitgestellt wird, welcher einen zylindrischen Kragen und
mehrere Segmente aufweist, die vom Kragen radial nach aussen abstehen. In einem an-
schliessenden Schritt werden die Segmente nach innen in eine Position gebogen, in der sie

die Achse des Kragens zylindersegmentartig umgeben.

Die JP 51142704 U1 beschreibt ein Fertigungsverfahren fir einen Anker, bei dem ein konus-
formiges Element mit ringformigen Rillen und ein hilsenférmiges Element bereitgestellt wer-
den. Das hiilsenférmige Element wird sodann so durch Rollen deformiert, dass es in die ring-

formigen Rillen des konusformigen Elements in Eingriff gelangt.

Die EP 2 848 825 A1 zeigt einen Spreizanker, bei dem der Bolzen im Halsbereich eine Aus-
senkontur mit einer Vielzahl von Nuten aufweist, welche sich langs des Bolzens erstrecken,
und bei dem die Spreizhlilse auf ihrer Innenseite eine Innenkontur mit einer Vielzahl von
Stegen aufweist, welche unter Bildung einer Verzahnung in die Nuten eingreifen, und durch

welche die Wandstarke der Spreizhilse jeweils lokal erhéht ist. Hierdurch kann eine Spreiz-
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reserve geschaffen werden, die eine besonders grosse Spreizung erlaubt, ohne den Bolzen

im Halsbereich wesentlich schwachen zu missen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Herstellen eines Spreizankers sowie
Spreizanker, insbesondere hergestellt in diesem Verfahren, anzugeben, bei denen bei be-
sonders hoher Wirtschaftlichkeit eine besonders hohe Leistungsfahigkeit, Zuverlassigkeit

und Einsatzvielfalt gegeben ist.

Die Aufgabe wird erfindungsgemass durch ein Herstellungsverfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 und durch Spreizanker mit den Merkmalen des Anspruchs 17 geldst. Bevorzug-
te Ausfuhrungsformen sind in den jeweils abhangigen Anspriichen angegeben. Merkmale,
die im Zusammenhang mit dem erfindungsgemassen Verfahren erlautert werden, kdnnen
auch bei den erfindungsgemassen Spreizankern zum Einsatz kommen, so wie auch umge-
kehrt Merkmale, die im Zusammenhang mit den erfindungsgemassen Spreizankern erlautert

werden, auch beim erfindungsgemassen Verfahren zum Einsatz kommen kdnnen.

Bei einem erfindungsgemassen Verfahren zum Herstellen eines Spreizankers ist vorgese-
hen, dass
- ein Bolzen bereitgestellt wird, der einen Spreizkdrper zum Aufspreizen einer den
Bolzen umgebenden Spreizhilse aufweist,
- ein ringférmiger Hiilsenrohling mit einer Offnung bereitgestellt wird,
- der Bolzen, insbesondere der den Spreizkdrper aufweisende Bolzen, in die Offnung
des ringférmigen Huilsenrohlings eingebracht wird, und
- der ringférmige Hilsenrohling durchmessereduziert wird wahrend sich der Bolzen,
insbesondere der den Spreizkdrper aufweisende Bolzen, in der Offnung des ring-

formigen Hilsenrohlings befindet.

Im Rahmen der Erfindung wurde beobachtet, dass Spreizhilsen, die durch Biegen eines
Blechabschnitts um einen Bolzen herum gefertigt werden, haufig Aussenquerschnitte haben,
welche von einer exakten Kreisform abweichen. Dies kann unter anderem darin begriindet
liegen, dass die Blechabschnitte aufgrund ihrer Elastizitat und dem daraus resultierenden
Riickfedern am Ende des Biegeprozesses haufig einige Grad weit (iber die Kreisform hinaus
iiberbogen werden miissten, um eine Kreisform zu erhalten, dass ein hinreichendes Uber-
biegen aber regelmassig aufgrund des innenliegenden Bolzens nicht moglich ist. Die von
einer Kreisform abweichenden Aussenquerschnitte kénnen jedoch zur Folge haben, dass
vergleichsweise viele Hammerschlage zum Eintreiben der Hilse in ein Bohrloch beim Instal-

lieren des Ankers erforderlich sind. Wird zusatzlich noch eine innenprofilierte Hilse bendétigt,
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wie beispielsweise fiir den Anker der EP 2 848 825 A1, so kann sich der zu biegende profi-
lierte Blechabschnitt aufgrund der durch die Profilierung bewirkten variablen Steifigkeit inho-
mogen beim Biegeprozess verhalten, was zu noch grdésseren Formabweichungen fihren
kann. Insbesondere kann dies unter Umstanden zur Folge haben, dass das Innenprofil der
Spreizhillse nur unzulanglich mit dem Aussenprofil des Bolzens korrespondiert. Hierdurch
kann unter anderem die Reibung zwischen dem Bolzen und der Spreizhiilse beim Installie-

ren des Ankers erhdht sein und die Leistungsfahigkeit des Ankers vermindert sein.

Hier setzt die Erfindung an und sieht eine alternative Fertigungsmethode vor. Insbesondere
wird erfindungsgemass ein rohrférmiger Hilsenrohling verwendet, der einen so grossen
Aussendurchmesser aufweist, dass er auf den Bolzen aufgeschoben werden kann, dies vor-
zugsweise Uber den Spreizkdrper hinweg. Nachdem der Hilsenrohling auf diese Weise auf
dem Bolzen angeordnet wurde, wird der Hilsenrohling sodann, insbesondere durch plasti-
sches Verformen des Hilsenrohlings, durchmesserreduziert und zur fertigen Spreizhillse
geformt. Demgemass wird der Hilsenrohling im Anschluss an das Einbringen des Bolzens in

die Offnung des ringférmigen Hiilsenrohlings durchmessereduziert.

Durch eine solche Verfahrensfiihrung kdnnen einerseits sehr runde und somit zuverlassig
arbeitende Spreizhiilsen erhalten werden, insbesondere weil in einfacher Weise mit ge-
schlossen ringférmigen Hilsenrohlingen gearbeitet werden kann, bei denen, im Gegensatz
zum Biegen eines Blechabschnitts, keine wesentlichen Formabweichungen durch ein Rick-
federn auftreten. Da dariiber hinaus die verwendeten ringférmigen Hilsenrohlinge ver-
gleichsweise einfach aus einem Draht gefertigt werden kdnnen, ist es erfindungsgemass
moglich, Draht als Ausgangsmaterial fur die Herstellung der Hillse einzusetzen, welcher hdu-
fig kostenginstiger ist als Bandmaterial. Das erfindungsgemasse Verfahren kann dartber
hinaus insbesondere bei Ankern vorteilhaft sein, bei denen die Spreizhlilse ein Innenprofil
aufweist, welches mit einem Aussenprofil am Bolzen korrespondiert und mit dem Aussenpro-
fil am Bolzen verzahnt ist, denn das erfindungsgemasse Verfahren erlaubt es einerseits, die
Spreizhiilse besonders genau relativ zum Bolzen zu positionieren, und andererseits ist erfin-
dungsgemass die Verformung des Hilsenrohlings und damit seiner Innenkontur beim An-
bringen des Hiilsenrohlings an den Bolzen besonders gleichférmig und gut reproduzierbar,
so0 dass unerwilinschte Fehlanpassungen zwischen den beiden korrespondierenden Profilen
besonders zuverlassig vermieden werden kdénnen. Ferner kdénnen mit dem erfindungsge-
massen Verfahren, im Gegensatz zu einem Biegeverfahren, in besonders einfacher Weise
Spreizanker mit geschlossenen Spreizhiilsen erhalten werden, indem namlich mit einem
geschlossen ringférmigen Hilsenrohling gearbeitet wird. Hierdurch kénnen besonders steife

Spreizhilsen erhalten werden, was im Hinblick auf das Auszugsverhalten vorteilhaft sein
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kann. Dariiber hinaus kdénnen schlitzlose Spreizhiilsen oder Spreizhiilsen mit besonders
kleiner Schlitzbreite gefertigt werden, mit denen die Spreizkraft im Wesentlichen entlang des
gesamten Hilsenumfangs auf den Beton lbertragen werden kann. Hierdurch kann unter

anderem die Auszugskraft in einem Lastbereich nahe dem Betonversagen erhdht werden.

Durch das erfindungsgemésse Herstellungserfahren kénnen also besonders vorteilhafte An-
kerformen realisiert werden, die in anderen Herstellungserfahren nicht oder nur mit hohem

Aufwand zuganglich sind.

Der Hilsenrohling ist erfindungsgemass ringférmig ausgebildet. Insbesondere bildet er einen
Ring, welcher die Offnung des Hiilsenrohlings umgibt. Im Laufe des erfindungsgeméssen
Verfahrens wird der Bolzen in die Offnung des ringférmigen Hiilsenrohlings eingebracht. In-

folge dieses Verfahrensschritts umgibt der Hulsenrohling den Bolzen ringartig.

Das Durchmesserreduzieren kann vorzugsweise zumindest im Aussendurchmesser des
Hilsenrohlings, insbesondere sowohl im Innendurchmesser des Hulsenrohlings als auch im
Aussendurchmesser des Hiulsenrohlings, erfolgen. Das Durchmesserreduzieren erfolgt an
zumindest einer Winkellage des Hulsenrohlings, vorzugsweise an mehreren Winkellagen des
Hilsenrohlings, insbesondere im Wesentlichen am gesamten Umfang des Hulsenrohlings.
Mit dem Durchmesserreduzieren kann auch eine lokale Vergrosserung des Durchmessers,
beispielsweise durch Bildung einer oder mehrerer Ausknickungen, einhergehen, wie weiter

unten naher beschrieben ist.

Erfindungsgemass wird aus dem Hulsenrohling die Spreizhilse gefertigt. Die Spreizhilse,
welche den Bolzen umgibt, wird also aus dem Hulsenrohling erhalten. In einer ersten Varian-
te kann die fertige Spreizhllse bereits unmittelbar aus dem Schritt des Durchmesserreduzie-
rens erhalten werden. In einer zweiten Variante kdnnen sich an das Durchmesserreduzieren
noch ein oder mehrere Endbearbeitungsschritte des Hilsenrohlings anschliessen, bis aus
diesem schliesslich die fertige Spreizhilse erhalten wird. Somit wird aus dem durchmesser-
reduzierten Hulsenrohling, unmittelbar oder optional nach weiteren Fertigungsschritten, die

Spreizhlilse des Spreizankers erhalten.

Der Hulsenrohling kann insbesondere ein Rohrstlick sein. Vorzugsweise kann der Hilsen-
rohling und/oder die Spreizhilse langlich sein, das heisst die Ausdehnung in Axialrichtung
kann grosser als die Querschnittsausdehnung sein. Das Einbringen des Bolzens in den Hiil-

senrohling kann durch Aufschieben des Hilsenrohlings auf den feststehenden Bolzen, durch
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Einschieben des Bolzens in den feststehenden Hulsenrohling oder durch eine kombinierte

Bewegung erfolgen, bei der sowohl der Hilsenrohling als auch der Bolzen bewegt wird.

Der Spreizkérper kann den Bolzen vollstandig umlaufen. Am Spreizkdrper kann sich der
Querschnitt des Bolzens, vorzugsweise kontinuierlich und/oder vorzugsweise nach vorne
hin, erweitern. Der Spreizkdrper kann insbesondere ein Spreizkonus sein. Vorzugsweise ist
der Spreizkdrper zumindest axial fest, besonders bevorzugt fest, am Bolzen angeordnet.

Insbesondere kann der Spreizkdrper einstlickig mit dem Bolzen ausgebildet sein.

Soweit von ,radial®, ,axial“ und ,Umfangsrichtung“ die Rede ist, kann sich dies insbesondere
auf die Langsachse des Bolzens, des Hilsenrohlings und/oder der Spreizhiilse beziehen, die
vorzugsweise die Symmetrie- und/oder Mittelachse des Bolzens, des Hulsenrohlings bezie-

hungsweise der Spreizhllse sein kann.

Der Spreizkdrper und/oder der Bolzen weisen vorzugsweise ein Metallmaterial auf, welches

auch beschichtet sein kann.

Erfindungsgemass kann zwischen dem Spreizkdrper und der Spreizhiilse ein Keilgetriebe
gebildet sein, welches eine axiale Relativbewegung zwischen dem Spreizkérper und der
Spreizhiilse in eine radiale Bewegungskomponente der Spreizhilse umwandelt. Vorzugs-
weise kann somit die Spreizhllse vom Spreizkdrper radial nach aussen gedrangt und dabei
gegen die Bohrlochwand im Substrat gepresst werden, wenn der Spreizkdrper, insbesondere
zusammen mit dem Bolzen, in Auszugsrichtung relativ zur Spreizhiilse axial versetzt wird.
Hierdurch wiederum kann der Spreizanker im Bohrloch verankert werden. Der Spreizkorper
kann also zum radialen Anpressen der Spreizhiilse an eine Wand eines Bohrlochs dienen
und/oder eine Uberzugszone fiir die Spreizhiilse bilden. Vorzugsweise verlauft die Auszugs-
richtung parallel zur Langsachse des Bolzens und/oder zeigt aus dem Bohrloch heraus. Am
Spreizkdrper kann der Abstand der Bolzenoberflache von der Langsachse des Bolzens ent-
gegen der Auszugsrichtung, das heisst mit zunehmendem Abstand von der Lastaufnahme-

einrichtung, zumindest bereichsweise zunehmen.

Der Spreizanker kann bevorzugt ein kraftkontrolliert spreizender Spreizanker sein, insbeson-
dere ein sogenannter Anker des Bolzentyps. Bei einem Anker des Bolzentyps kann der
Spreizkérper zumindest axial fest am Bolzen angeordnet sein. In diesem Fall wird der
Spreizkdrper beim Installieren des Spreizankers durch eine gemeinsame axiale Bewegung
des Bolzens und des Spreizkdrpers relativ zur Spreizhiilse an die Spreizhiilse angepresst.

Der Spreizkorper ist dabei vorzugsweise einstiickig mit dem Bolzen ausgebildet.
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Besonders bevorzugt ist es, dass der Hilsenrohling durch Aufbringen von Radialkraften auf
den Hilsenrohling durchmessereduziert wird. Demgemass wird der Hulsenrohling vorzugs-
weise auf den Bolzen aufgepresst. Hierdurch kann eine besonders einfache Verfahrensfiih-

rung erreicht werden.

Insbesondere kann der Hilsenrohling durch Anpressen, vorzugsweise radiales Anpressen,
zumindest einer Backe an den Hilsenrohling durchmesserreduziert werden. Dies kann die
Verfahrensfihrung weiter vereinfachen. Dariber hinaus kann bei Verwendung einer Backe
gleichzeitig mit dem Durchmesserreduzieren auch eine Struktur in die Aussenseite des Hiil-
senrohlings eingebracht werden. Die zumindest eine Backe wird im erfindungsgemassen

Verfahren vorzugsweise in radialer Richtung bewegt.

Besonders bevorzugt ist es, dass der Hilsenrohling durch gleichzeitiges Anpressen, vor-
zugsweise radiales Anpressen, mehrerer Backen an den Hilsenrohling durchmesserredu-
ziert wird. Insbesondere kénnen alle auf den Hiilsenrohling wirkenden Backen beim Durch-
messerreduzieren simultan radial bewegt werden, wodurch Spreizhiilsen mit einer beson-

ders guten Rundheit erhalten werden kénnen.

Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen sein, dass der Hiilsenrohling durch Einbringen
des Hilsenrohlings in eine Reduziermatritze durchmesserreduziert wird. Die Reduziermatrit-
ze kann ein Werkzeug mit einer Werkzeugdffnung, insbesondere Durchgangsoffnung, sein,
welche querschnittskleiner als der Hilsenrohling ist. Beim axialen Einbringen des Hiilsenroh-
lings in die Reduziermatritze wird der Hulsenrohling somit von der Wand der Werkzeugoff-
nung radial komprimiert. Das Durchmesserreduzieren mittels der Reduziermatritze kann al-
ternativ zum Durchmesserreduzieren mittels Backenanpressen, aber auch als zusatzlicher

Verfahrensschritt hierzu vorgesehen werden.

Grundsatzlich kdnnte der Hulsenrohling offen ringformig sein. Besonders bevorzugt ist es
jedoch, dass der Hiilsenrohling einen geschlossenen Ring bildet, der die Offnung umgibt.
Insbesondere kann also der Hilsenrohling ein topologisches Geschlecht von mindestens 1
aufweisen. Demgemass wird der Bolzen im erfindungsgemassen Verfahren in den geschlos-
senen Ring des Hiilsenrohlings eingebracht. Wie auch schon weiter oben erldutert kbnnen
bei geschlossenen Hiilsenrohlingen besonders geringe Formabweichungen erzielt werden,
da ein unerwinschtes Rlckfedern an offenen Enden entfallt. Darlber hinaus kdnnen in be-
sonders einfacher Weise Spreizanker mit geschlossenen Spreizhlilsen erhalten werden. Da

derartige Spreizhllsen regelmassig steifer sind als gebogene Hilsen mit offenem Schlitz,
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kann hierdurch das Auszugsverhalten des Spreizankers verbessert werden. Da dariber hin-
aus mit geschlossenen Spreizhiilsen die Spreizkraft besonders gleichmassig am Umfang der
Spreizhiilse verteilt werden kann, kdénnen besonders hohe Auszugskraften, insbesondere
nahe dem Betonversagen, erreicht werden. Schliesslich kann bei einer geschlossenen
Spreizhiilse in besonders einfacher Weise eine Beschichtung, beispielsweise eine reibungs-
erhdhende Beschichtung, auf der Hillsenmantelflaiche zum Beispiel durch Tampondruck auf-
getragen werden, ohne dass die Gefahr besteht, dass die Beschichtung unbeabsichtigt zwi-

schen die Spreizhilse und den Bolzen gelangt.

Besonders zweckmassig ist es, dass beim Einbringen des Bolzens in die Offnung des Hiil-
senrohlings der Spreizkdrper zumindest bereichsweise durch den Hiilsenrohling hindurch-
schoben wird. Beim Einbringen des Bolzens in die Offnung tritt also der Spreizkdrper in den
Hilsenrohling ein und zumindest bereichsweise, vorzugsweise vollstandig, am gegenlber-
liegenden, vorderen Ende des Hilsenrohlings wieder aus dem Hilsenrohling hervor. Insbe-
sondere wird der Bolzen mit seinem Spreizkdrper voran und/oder seinem vorderen Ende
voran in die Offnung des Hiilsenrohlings eingebracht. Vorzugsweise ist die Offnung des Hiil-
senrohlings demgemass zumindest zum Zeitpunkt des Einbringens des Bolzens in die Off-
nung querschnittsgrésser als der Spreizkdrper, so dass der Hilsenrohling iber den Spreiz-
kérper gestreift werden kann. Ein bolzenvorderseitiges Einfiihren des Bolzens in die Spreiz-
hilse kann die Verfahrensfiihrung weiter vereinfachen und insbesondere aufgrund der re-

gelmassig kiirzeren Wege auch beschleunigen.

Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung liegt darin, dass der Hulsenrohling
durchmessereduziert und hierbei zumindest einseitig axial am Bolzen festgelegt wird wah-
rend sich der Bolzen in der Offnung des ringférmigen Hiilsenrohlings befindet. Besonders
bevorzugt ist es, dass der Hiilsenrohling hierbei am Spreizkorper einseitig axial am Bolzen
festgelegt wird. Gemass dieser Ausfiihrungsform wird durch das Komprimieren und Durch-
messerreduzieren des Hulsenrohlings zumindest ein einseitiges, vorzugsweise vorderes,
Axiallager fiir den Hilsenrohling am Bolzen gebildet. Insbesondere wird der Querschnitt der
Offnung des Hiilsenrohlings so weit reduziert, dass der Hiilsenrohling nach dem Durchmes-
serreduzieren nicht mehr auf dem Weg vom Bolzen entfernt werden kann, auf dem er zuvor
auf den Bolzen gebracht wurde. Vorzugsweise wird der Querschnitt der Offnung des Hiilsen-
rohlings so weit reduziert, dass die Spreizhilse nach dem Durchmesserreduzieren nicht
mehr (ber den Spreizkdrper geschoben werden kann, das heisst insbesondere kann der
Querschnitt der Offnung des Hiilsenrohlings beim Durchmesserreduzieren so weit reduziert
werden, dass der Querschnitt der Offnung fortan kleiner ist als der Querschnitt des Spreiz-

kérpers. Hierdurch kann in verfahrenstechnisch besonders einfacher Weise und bei beson-
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ders guter Leistungsfahigkeit des Spreizankers eine Verliersicherung flir die Spreizhilse

gebildet werden.

Es ist auch besonders vorteilhaft, dass der Bolzen einen Axialanschlag fir den Hilsenrohling
aufweist, und dass der Bolzen, insbesondere vor dem Durchmesserreduzieren, so tief in die
Offnung des Hiilsenrohlings eingebracht wird bis der Hiilsenrohling am Axialanschlag an-
schlagt. Insbesondere kann hierzu die Offnung des Hiilsenrohlings querschnittskleiner als
der Axialanschlag ausgefiihrt sein. Durch die vorteilhafte Ausgestaltung kann eine besonders
einfache und zuverldssige Positionierung des Huilsenrohlings realisiert werden. Der Axialan-
schlag kann so konfiguriert werden, dass er beim fertigen Spreizanker als Mitnehmer flir die
Spreizhiilse beim Einbringen des Spreizankers in das Bohrloch dienen kann. Der Axialan-
schlag kann insbesondere an einem Bund, vorzugsweise einem ringférmigen Bund, gebildet

sein, der insbesondere einstlickig mit dem Bolzen ausgeflihrt sein kann.

Eine weitere bevorzugte Weiterbildung der Erfindung besteht darin, dass der bereitgestellte
Hilsenrohling zumindest eine lokale Wandstarkenverringerung aufweist, vorzugsweise meh-
rere lokale Wandstarkenverringerungen. Diese lokale Wandstarkenverringerung kann beim
Installieren des Spreizankers und radialen Spreizen der fertigen Spreizhilse beim Entlang-
gleiten am Spreizkdrper gezielt aufreissen. Damit kdnnen mittels der lokalen Wandstar-
kenverringerung in besonders einfacher Weise Spreizlappen der Spreizhiilse definiert wer-
den. Darlber hinaus kann die lokale Wandstarkenverringerung den Materialliberschuss, der
beim Durchmesserreduzieren des Hulsenrohlings anfallt, aufnehmen und eine gezielte Mate-
rialschwachung und insbesondere eine Stauchzone bilden, an welcher der Hilsenrohling
beim Durchmesserreduzieren bevorzugt verformt wird. Damit kann das Deformationsverhal-
ten beim Durchmesserreduzieren gezielt beeinflusst werden. Insbesondere kdnnen gering
deformierte Hilsenbereiche definiert werden, was insbesondere dann vorteilhaft sein kann,
wenn diese Hiilsenbereiche funktionsrelevante Formen aufweisen, beispielsweise solche
Formen, die mit dem Bolzen korrespondieren sollen. Dariiber hinaus kdénnen deformierte
Hilsenbereiche, die an der Wandstarkenverringerung gezielt gebildet werden, bei der ferti-
gen Spreizhilse als funktionale Elemente dienen, beispielsweise Haltenasen bilden, wie wei-
ter unten noch im Detail erlautert wird, so dass in besonders einfacher Weise ein besonders
leistungsfahiger Spreizanker erhalten werden kann. An der Wandstarkenverringerung kann
zum Beispiel eine Restwandstarke von ca. 0.2 mm gegeben sein. Zweckmassigerweise
weist der bereitgestellte Hulsenrohling mehrere lokale Wandstarkenverringerungen auf,
wodurch unter anderem in besonders einfacher Weise eine Spreizhiilse mit besonders hoher

Rundheit und guter Funktionalitat erhalten werden kann.
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Insbesondere kann sich die Wandstarkenverringerung in Axialrichtung erstrecken, vorzugs-
weise parallel zur Langsachse des Hilsenrohlings, was im Hinblick auf die Krafteverteilung

in der fertigen Spreizhiilse beim Betrieb des Spreizankers vorteilhaft sein kann.

Besonders vorteilhaft ist es, dass die lokale Wandstarkenverringerung zumindest teilweise,
vorzugsweise ausschliesslich, durch eine Nut im Huilsenrohling gebildet ist, vorzugsweise
durch eine der Offnung des Hiilsenrohlings zugewandte Nut, das heisst durch eine hiilsenin-
nenseitige Nut. Demgemass ist das an der Wandstarkenverringerung verbleibende Material
relativ nahe an der Aussenseite des Hiilsenrohlings angeordnet. Insbesondere kann hier-
durch in besonders einfacher und zuverlassiger Weise gewahrleistet werden, dass das ver-
bleibende Material beim Durchmesserreduzieren radial auf der Hilsenaussenseite vortritt,
wo es besonders wirkungsvolle funktionale Elemente der fertigen Spreizhiilse bilden kann.
Insbesondere kann die Wandstérkenverringerung ausschliesslich durch eine der Offnung
des Hilsenrohlings zugewandte Nut gebildet sein. Dies kann die Fertigung des Hiilsenroh-

lings noch weiter vereinfachen.

Insbesondere kann vorgesehen werden, dass die Nut beim Durchmesserreduzieren des
Hilsenrohlings zumindest abschnittsweise geschlossen wird. Demgemass kommen beim
Durchmesserreduzieren ehemals mit Abstand gegenuberliegende Flanken der Nut aneinan-
der zur Anlage. Es wird beim Durchmesserreduzieren an der Wandstarkenverringerung eine
Schliessfalte gebildet. Dies kann unter anderem im Hinblick auf die Leistungsfahigkeit der

fertigen Spreizhilse und die Prazision des Fertigungsprozesses vorteilhaft sein.

Wie bereits weiter oben angedeutet kann vorzugsweise vorgesehen sein, dass der Hiilsen-
rohling beim Durchmesserreduzieren des Hilsenrohlings an der lokalen Wandstarkenverrin-
gerung, insbesondere plastisch, und vorzugsweise nach aussen, ausgeknickt wird. Es wird
also in bevorzugter Weise der Hilsenrohling beim Durchmesserreduzieren des Hilsenroh-
lings an der Wandstarkenverringerung plastisch deformiert und, vorzugsweise nach aussen
hin, gefaltet, insbesondere wird die die Restwandstarke aufweisende, dinne Flanke nach
aussen gedriickt und umgefaltet und/oder unter Ausbildung eines Wellenberges lokal aufge-
worfen. Hierdurch kann zum Beispiel eine Nase erhalten werden, die einem Rutschen der
fertigen Spreizhilse im Bohrloch entgegenwirkt. Insbesondere kann in besonders einfacher
Weise eine besonders funktionale Spreizhilse erhalten werden. Durch Einwirkung der Ba-
cken kann das Material des Hilsenrohlings beim Ausknicken zusatzlich in Form gebracht
werden. Es kann auch vorgesehen sein, dass der Hulsenrohling beim Durchmesserreduzie-
ren des Hilsenrohlings an der lokalen Wandstarkenverringerung, insbesondere plastisch,

nach innen ausgeknickt wird, beispielsweise in eine Nut im Bolzen hinein. Es kann auch an
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einer ersten lokalen Wandstarkenverringerung ein Ausknicken nach aussen und an einer

zweiten lokalen Wandstarkenverringerung ein Ausknicken nach innen vorgesehen werden.

Besonders bevorzugt ist es, dass der Hilsenrohling durch gleichzeitiges Anpressen mehre-
rer Backen an den Hiilsenrohling durchmesserreduziert wird, wobei die Backen beim An-
pressen an den Hilsenrohling versetzt, insbesondere in Umfangsrichtung versetzt, zur
Wandstarkenverringerung angeordnet werden. Dies kann die Fertigung von funktionalen

Elementen an der Spreizhlilse noch vereinfachen und/oder Werkzeugkosten reduzieren.

Eine andere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung liegt darin, dass der Hilsenrohling
beim Durchmesserreduzieren des Hulsenrohlings mit dem Bolzen verzahnt wird. Demge-
mass weist der Hillsenrohling eine strukturierte Innenoberflache und der Bolzen eine struktu-
rierte Aussenoberflache auf, wobei beim Durchmesserreduzieren ein Eingriff zwischen den
entsprechenden Strukturen bewirkt wird. Die Strukturen kénnen, zumindest teilweise, erst
wahrend des Durchmesserreduzierens des Hiilsenrohlings geformt werden. Besonders be-
vorzugt ist es jedoch, dass zumindest ein Teil der verzahnten Strukturen schon vor dem
Schritt des Durchmesserreduzierens vorhanden ist. Insbesondere kann also vorgesehen
sein, dass der Hiilsenrohling vor dem Schritt des Durchmesserreduzierens eine strukturierte
Innenkontur aufweist, die mit einer von einer Kreisform abweichenden strukturierten Aussen-
kontur des Bolzens zumindest teilweise korrespondiert. Hierdurch kénnen in besonders ein-
facher Weise besonders leistungsfahige Spreizanker erhalten werden, insbesondere solche
wie in der EP 2 848 825 A1 beschrieben. Das bevorzugte Verzahnen kann insbesondere
beinhalten, dass beim Durchmesserreduzieren des Hilsenrohlings eine formschlissig dreh-
feste Verbindung zwischen dem Hiilsenrohling und dem Bolzen hergestellt wird. Die genann-
ten Strukturen kénnen zum Beispiel Leisten oder Nuten sein, die sich insbesondere in Axial-

richtung erstrecken kdnnen.

Geméss einer anderen zweckmassigen Weiterbildung der Erfindung kann die Offnung im
ringférmigen Hilsenrohling eine Durchgangs6ffnung, also eine auf entgegengesetzten Sei-
ten offene Offnung sein. Hierdurch kann die Deformierung des Hiilsenrohlings beim Durch-
messerreduzieren noch einfacher kontrolliert werden, und es kénnen in besonders einfacher
Weise besonders runde Spreizhiilsen erhalten werden. Grundsatzlich kénnte die Offnung im
ringférmigen Hiilsenrohling auch ein Sackloch sein, also eine nur einseitig offene Offnung. In
diesem Fall kann eine Spreizhiilse mit einem Deckel erhalten werden, wobei der Deckel die
vordere Stirnseite des Bolzens abdeckt. Der Deckel kann auch zum axialen Positionieren
des Hilsenrohlings am Bolzen dienen, da er beim Aufschieben der Hiilse auf den Bolzen

vorne am Bolzen anschlagt.
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Der Hilsenrohling kann besonders einfach und glinstig in einem Fliesspressverfahren gefer-
tigt werden. In einem solchen Fliesspressverfahren kann Uberdies die die Innenkontur des
Hilsenrohlings, die beim fertigen Spreizanker auf dem Bolzen gleitet, besonders einfach und
prazise gefertigt werden. Es ist besonders bevorzugt, dass das Bereitstellen des Hilsenroh-
lings das Formen des Hilsenrohlings zu einem Napf, insbesondere in einem Fliesspressver-
fahren, umfasst. Hierdurch kann die geometrische Prazision des Hilsenrohlings in beson-
ders einfacher Weise noch weiter verbessert werden. Die zuvor genannten Fliesspressver-
fahren kdnnen insbesondere Rickwarts-Fliesspressverfahren sein, das heisst Verfahren, bei

denen das Material rickwarts am Stempel entlang fliesst.

Insbesondere kann der bereitgestellte Bolzen eine Lastaufnahmeeinrichtung zum Einleiten
von Zugkraften in den Bolzen aufweisen. Die Lastaufnahmeeinrichtung kann insbesondere
als Aussengewinde, aber beispielsweise auch als Innengewinde oder als Nagelkopf, ausge-
bildet sein. Sie dient zur Einleitung von Zugkraften, die in Auszugsrichtung gerichtet sind, in

den Bolzen.

Der Spreizkdrper ist vorzugsweise in einem vorderen Bereich des Bolzens und/oder die ge-
gebenenfalls vorhandene Lastaufnahmeeinrichtung in einem riickwartigen Bereich des Bol-

zens angeordnet.

Das Aussenprofil des Hilsenrohlings kann am Ende des Verfahrens, das heisst insbesonde-
re nachdem der Hulsenrohling zur fertigen Spreizhiilse geformt worden ist, vorzugsweise
rotationssymmetrisch sein. Der Hiilsenrohling und/oder die Spreizhlilse kann Spreizschlitze
aufweisen, die von der vorderen Stirnseite des Hilsenrohlings beziehungsweise der Spreiz-
hiilse ausgehen. Diese Spreizschlitze kdnnen das radiale Spreizen der Spreizhlilse durch
den Spreizkérper erleichtern. Die Spreizschlitze kdnnen auch erst beim Installieren des
Spreizankers aus einer oder aus mehreren Wandstarkenverringerungen entstehen, welche

beim Installieren aufreissen.

Ein erfindungsgemasser Spreizanker wird vorzugsweise in einem erfindungsgemassen Ver-
fahren hergestellt. Er ist ausgestattet mit einem Bolzen und einer Spreizhilse, welche den
Bolzen umgibt, wobei der Bolzen in einem rickwartigen Bereich, insbesondere Endbereich,
eine Lastaufnahmeeinrichtung zum Einleiten von Zugkraften in den Bolzen und in einem vor-
deren Bereich, insbesondere Endbereich, einen Spreizkdrper zum Aufspreizen der den Bol-

zen umgebenden Spreizhlilse aufweist. Der Spreizkérper ist insbesondere dafiir vorgesehen,
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die Spreizhlilse zum Verankern des Spreizankers radial nach aussen zu drangen wenn der

Spreizkonus in Auszugsrichtung relativ zur Spreizhllse versetzt wird.

Nach einem ersten Aspekt des erfindungsgemassen Spreizankers ist vorgesehen, dass die
Spreizhiilse einen geschlossenen Ring bildet, durch welchen der Bolzen hindurch verlauft,
wobei der Bolzen zwischen dem rickwartigen Bereich und dem vorderen Bereich einen Axi-
alanschlag fiir die Spreizhillse aufweist. Die Spreizhiilse ist insbesondere vor dem Axialan-
schlag angeordnet, das heisst auf der dem Spreizkérper zugewandten Seite des Axialan-
schlags. Gemass diesem Erfindungsaspekt wird eine geschlossen ringformig ausgefihrte
Spreizhiilse an einem Spreizanker des Bolzentyps vorgesehen, das heisst insbesondere an
einem solchen Spreizanker, der mit einer kurzer Spreizhllse, die rickwarts nicht aus dem
Loch herausreicht, und an seinem Bolzen mit einen Axialanschlag versehen ist, welcher ei-
nen Mitnehmer fur die Spreizhilse zum Einbringen der Spreizhiilse in das Loch im Substrat
bildet. Das erfindungsgemasse Verfahren ermdglicht es, auch Anker des Bolzentyps, bei
denen aufgrund der bestimmungsgemassen Wirkung des Axialanschlags ein Aufschieben
der Spreizhilse vom riickwartigen Ende des Bolzens her nicht mdglich ist, mit einer ge-
schlossen ringférmig ausgebildeten Spreizhiilse zu versehen. Wie auch schon obenstehend
beschrieben wurde kdnnen geschlossen ringférmige Spreizhilsen, also solche Spreizhiilsen,
welche zumindest bereichsweise einen Torus bilden und den Bolzen zumindest bereichswei-
se um den ganzen Umfang herum ohne Schlitz umgeben, im Vergleich zu einer Hilse mit
einem offenen Schlitz besonders steif ausgefiihrt werden, was das Auszugsverhalten des
Spreizankers verbessern kann. Darlber hinaus kann bei geschlossen ringférmigen Spreiz-
hiilsen die Spreizkraft besonders gleichmassig am Umfang der Spreizhiilse verteilt werden,
was zu besonders hohen Auszugskraften, insbesondere nahe dem Betonversagen, flihren
kann. Schliesslich ermdglicht eine geschlossene Spreizhiilse in besonders zuverlassiger

Weise eine Beschichtung auf die dussere Hilsenmantelflache aufzutragen.

Der Axialanschlag ist zumindest axial fest, vorzugsweise fest, am Bolzen angeordnet und
insbesondere einstickig mit dem Bolzen ausgebildet. Der Axialanschlag kann beispielsweise
an einem ringférmigen Bund des Bolzens ausgebildet sein. Der Axialanschlag ist erfindungs-
gemass insbesondere zwischen dem Spreizkdrper und dem rilickwartigen Bereich des Bol-
zens angeordnet und begrenzt eine Verschiebung der Spreizhiilse vom Spreizkdrper hinweg
zum riickwartigen Ende des Bolzens hin. Vorzugsweise bildet der Spreizkdrper einen weite-
ren Axialanschlag flr die Spreizhiilse, namlich einen Axialanschlag, welcher eine Verschie-
bung der Spreizhiilse zum vorderen Ende des Bolzens hin begrenzt. Sowohl der Axialan-
schlag als auch der Spreizkorper bilden somit jeweils ein einseitiges Axiallager fur die

Spreizhlilse.
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Nach einem zweiten Aspekt des erfindungsgemassen Spreizankers ist vorgesehen, dass die
Spreizhillse zumindest eine radial, insbesondere aussenseitig, an der Spreizhlilse vorste-
hende Nase aufweist, welche an einer Schliessfalte der Spreizhiilse angeordnet ist. Dieser
zweite Aspekt des erfindungsgemassen Spreizankers kann zusatzlich oder alternativ zum
zuvor genannten ersten Aspekt des erfindungsgemassen Spreizankers realisiert werden.
Auch der zweite Aspekt des erfindungsgemassen Spreizankers kann fertigungstechnisch in
einem erfindungsgemassen Verfahren realisiert werden. Insbesondere kann gemass dem
zweiten Aspekt des erfindungsgemassen Spreizankers die radial an der Spreizhllse vorste-
hende Nase durch eine Ausknickung an einer Wandstarkenverringerung der Spreizhiilse
gebildet sein, wobei die Ausknickung beim Durchmesserreduzieren des die Spreizhilse bil-
denden Hilsenrohlings gebildet wurde. Demgemass kann also die Nase radial ausserhalb
einer Schliessfalte an einer lokalen Wandstarkenverringerung der Spreizhllse gebildet sein.
Insbesondere kann die so ausgestaltete Nase eine Doppelfunktion innehaben: einerseits
kann sie aufgrund ihres lokalen Uberstandes eine Verankerung mit der Bohrlochwand des
umgebenden Substrats bewirken. Andererseits kann sie aufgrund ihrer erfindungsgemassen
Anordnung an einer Schliessfalte eine Sollbruchstelle definieren, an der die Spreizhilse
beim Aufschieben der Spreizhiilse auf den Spreizkdrper bevorzugt aufreisst, wobei vorzugs-
weise Spreizlappen gebildet werden. Insbesondere kann die Spreizhiilse vor dem Spreizvor-
gang vollstandig geschlossen sein, was insbesondere beinhalten kann, dass keine getrenn-
ten Spreizlappen vor dem Anziehen der Mutter vorhanden sind. Die geschlossen ringférmige
Spreizhiilse kann jedoch auch schon vor dem Spreizvorgang Spreizlappen aufweisen, soweit

die Spreizlappen die geschlossene Ringform nicht unterbrechen.

Die Anordnung der Nase der Spreizhillse an einer lokalen Wandstarkenverringerung der
Spreizhiilse kann als weiterer unabhangiger Aspekt des erfindungsgemassen Spreizankers

angesehen werden.

Besonders bevorzugt ist es, dass die Spreizhiilse und der Bolzen im Querschnitt des Bol-
zens miteinander verzahnt sind. Demgemass weisen also die Spreizhiilse und der Bolzen
jeweils von einer Kreisform abweichende Querschnitte auf, welche im Querschnitt des
Spreizankers ineinander eingreifen. Beispielsweise kdnnen Verzahnungen wie in EP 2 848

825 A1 beschrieben vorgesehen werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevorzugter Ausflihrungsbeispiele naher erlautert,

die schematisch in den beiliegenden Figuren dargestellt sind, wobei einzelne Merkmale der
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nachfolgend gezeigten Ausflihrungsbeispiele im Rahmen der Erfindung grundsatzlich einzeln

oder in beliebiger Kombination realisiert werden kdnnen. In den Figuren zeigen schematisch:

Figuren 1

bis 9: vereinfachende Darstellungen der Werkstlicke in aufeinanderfolgenden Pro-
zessstadien bei der Durchflihrung eines erfindungsgemassen Herstellungsver-
fahrens, in den Figuren 1 bis 4 im Langsschnitt und in den Figuren 5 bis 9 in
perspektivischer Ansicht, mit einem erfindungsgemassen Spreizanker als End-

produkt in Figur 9;

Figur 10: eine Querschnittsansicht durch die Werkstiicke und die Werkzeuge zu Beginn

des Prozessstadiums der Figur 8;

Figur 11: eine Querschnittsansicht analog Figur 10 durch die Werkstiicke und die Werk-

zeuge zum Ende des Prozessstadiums der Figur 8;

Figur 12: eine Langsschnittansicht durch einen in einem Substrat angeordneten erfin-

dungsgemassen Spreizanker; und

Figur 13: eine Querschnittsansicht A-A durch den Anker der Figur 12.

Die Figuren 1 bis 9 zeigen aufeinanderfolgende Prozessstadien bei der Herstellung eines
erfindungsgemassen Spreizankers in einem erfindungsgemassen Herstellungsverfahren.
Der Ubersichtlichkeit halber ist der riickwartige Bereich des Bolzens mit der Lastaufnahme-

einrichtung nur in den Figuren 5 und 9 gezeigt, und auch dort nur unterbrochen.

In einem ersten Prozessschritt wird von einem ausgedehnten Draht ein kurzes Stlick abge-
langt und somit wie in Figur 1 gezeigt ein als Drahtstlick ausgebildeter Hilsenrohling 20 er-

halten.

Sodann wird der Hilsenrohling 20 in einem Fliesspressverfahren, insbesondere in einem
Ruckwarts-Fliesspressverfahren, vorzugsweise einem Napf-Rickwarts-Fliesspressverfahren,
zu dem in Figur 2 gezeigten Napf mit einem Boden 73 umgeformt. In diesem Fliesspressver-
fahren kann auch die beispielsweise in der Querschnittsansicht der Figur 10 gezeigte Innen-

kontur des Hulsenrohlings 20 in den Hilsenrohling 20 eingebracht werden.
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In einem anschliessenden Verfahrensschritt, der beispielsweise ein Stanzschritt sein kann,
wird der Boden 73 des Hilsenrohlings 20 entfernt und hierbei wie in Figur 3 gezeigt ein rohr-
formiges Werkstiick erhalten, welches eine als Durchgangséffnung ausgebildete Offnung 21

geschlossen ringférmig umgibt.

Optional kann der Hiilsenrohling 20 noch weiter strukturiert werden und hierdurch beispiels-

weise eine in Figur 4 gezeigte Form erhalten werden.

Im nachsten Verfahrensschritt wird wie in Figur 5 gezeigt zusatzlich ein Bolzen 10 bereitge-
stellt. Dieser Bolzen 10 weist in seinem riickwartigen Bereich 52 eine beispielhaft als Aus-
sengewinde dargestellte Lastaufnahmeeinrichtung 19 zum Einleiten von Zugkraften in den
Bolzen 10 und in seinem vorderen Bereich 51 einen beispielhaft als Spreizkonus mit polygo-
nalem Querschnitt dargestellten Spreizkérper 12 auf, an dem sich der Bolzenquerschnitt
nach vorne hin zum radialen Aufspreizen einer Spreizhiilse 30 erweitert. Zwischen dem
Spreizkérper 12 und der Lastaufnahmeeinrichtung 19 und/oder dem rlickwartigen Bereich 52
weist der Bolzen 10 einen beispielsweise als Ringschulter ausgebildeten Axialanschlag 17
fur die Spreizhilse 30 auf. Dieser Axialanschlag 17 ist vorzugsweise geschlossen ringformig
ausgebildet und/oder an einem insbesondere einstiickig mit dem Bolzen 10 ausgebildeten

ringférmigen Bund 18 gebildet.

Die Offnung 21 im Hiilsenrohling 20 ist so bemessen, dass der Hiilsenrohling 20 zum einen
Uber den Spreizkdrper 12 des Bolzen 10 (bergestreift werden kann, zum anderen ist sie je-
doch so bemessen, dass der Hilsenrohling 20 vom Axialanschlag 17 axial gestoppt wird.
Vorzugsweise ist hierzu die als Durchgangséffnung ausgefiihrte Offnung 21 des Hiilsenroh-
lings 20 querschnittsgrosser als der Spreizkdrper 12, jedoch querschnittskleiner als der Axi-

alanschlag 17 und der ringférmige Bund 18.

Im nachsten Schritt wird wie in Figur 6 mit einem Pfeil angedeutet der Hiilsenrohling 20 vom
vorderen Ende des Bolzens 10 her zumindest teilweise iber den Spreizkérper 12 hinweg auf
den Bolzen 10 aufgeschoben, und zwar insbesondere so weit, bis der Hilsenrohling 20 am
Axialanschlag 17 anschlagt. Der Bolzen 10 wird dabei in die als Durchgangs6ffnung ausge-
bildete Offnung 21 im Spreizkérper 12 eingefiihrt, und zwar so weit, bis der Bolzen 10 mit
seinem vorderen Ende und vorzugsweise zumindest eines Teils des Spreizkdrpers 12 wieder
aus dem Hulsenrohling 20 hervortritt, das heisst der Bolzen 10 wird durch den Hilsenrohling
20 hindurchgesteckt. Der resultierende Zustand ist in Figur 7 gezeigt. Das Aufschieben des

Hilsenrohling 20 auf den Bolzen 10 kann durch eine Bewegung des Hilsenrohlings 20, eine
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Bewegung des Bolzens 10 oder eine kombinierte Bewegung sowohl des Hiilsenrohlings 20

als auch des Bolzens 10 bewirkt werden.

Anschliessend wird der Hilsenrohling 20 zusammen mit dem innenliegenden Bolzen 10 wie
in den Figuren 8 und 10 gezeigt zwischen Backen 80 einer Umformeinrichtung angeordnet.
Wie in den Figuren 8 und 10 mit Pfeilen angedeutet ist, wird der Hilsenrohling 20 sodann
von den Backen 80 durckbeaufschlagt, und zwar jeweils in radialer Richtung, insbesondere
bezogen auf die Langsachse 100 des noch immer im Inneren des Hilsenrohlings 20 ange-
ordneten Bolzens 10. Durch die Wirkung der Backen 80 wird der Hilsenrohling 20 in senk-
recht zur Langsachse 100 des Bolzens 10 verlaufenden Querschnittsebenen (solche Ebenen
sind in den Figuren 10 und 11 dargestellt) komprimiert und in seinem Durchmesser reduziert,
und zwar vorzugsweise so weit, dass der Hulsenrohling 20 fortan nicht mehr Uber den
Spreizkdrper 12 hinweg, das heisst nach vorne, vom Bolzen 10 abgezogen werden kann.
Hierbei wird aus dem Hiilsenrohling 20 wie in den Figuren 9 und 11 gezeigt, gegebenenfalls

nach optionalen Nachbearbeitungsschritten, die Spreizhlilse 30 erhalten.

Wie insbesondere Figur 10 zeigt weist der Hilsenrohling 20 vor dem Beaufschlagen mit den
Backen 80 eine Innenkontur auf. Diese Innenkontur kann insbesondere im zuvor genannten
Fliesspressverfahren gefertigt werden. Die Innenkontur des Hilsenrohlings 20 stellt eine
Negativform zu einer Aussenkontur des Bolzens 10 dar, wobei letzter vorzugsweise von ei-
ner Kreisform abweicht. Dies hat zur Folge, dass der Hilsenrohling 20 und der Bolzen 10
beim Durchmesserreduzieren des Hilsenrohlings 20 so miteinander in Eingriff gelangen,
dass die fertige Spreizhilse 30 und der Bolzen 10 wie in den Figuren 11 und 13 gezeigt im

Querschnitt des Bolzens 10 miteinander verzahnt sind, also sozusagen ineinander passen.

Wie insbesondere Figur 10 weiter zeigt weist der Hulsenrohling 20 vor dem Beaufschlagen
mit den Backen 80 ferner lokale Wandstarkenverringerungen 22 auf, im vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel sechs Wandstarkenverringerungen 22, an denen die Wandstarke des Hiil-
senrohlings 20 jeweils lokal kleiner ist als in der Umgebung. Vorzugsweise werden die
Wandstarkenverringerungen 22 jeweils durch eine innenseitig im Hilsenrohling 20 angeord-
nete, das heisst der Offnung 21 zugewandte Nut 27 gebildet. Vorzugsweise werden die
Wandstarkenverringerungen 22 und/oder Nuten 27 wie in Figur 10 gezeigt jeweils in Um-
fangsrichtung versetzt zu den Backen 80 angeordnet, wobei auch Ausfuhrungsbeispiele
denkbar sind, bei denen zumindest ein Teil der Wandstarkenverringerungen 22 und/oder

Nuten 27 von den Backen 80 radial bedeckt sind.
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Wie insbesondere ein Vergleich der Figuren 10 und 11 zeigt, dienen die Wandstarkenverrin-
gerungen 22 als Stauchzonen, in denen das Material des Hilsenrohlings 20 beim Durch-
messerreduzieren gezielt in Umfangsrichtung gestaucht wird. Insbesondere werden die Nu-
ten 27 beim Durchmesserreduzieren unter Bildung jeweils einer Schliessfalte 37 geschlos-
sen, wobei das an den Wandstarkenverringerungen 22 noch verbleibende, radial aussensei-
tig der Nuten 27 befindliche Material des Hilsenrohlings 20 unter Bildung von Nasen 32 ra-
dial nach aussen ausgeknickt wird. Bei dem hieraus resultierenden Hillsenquerschnitt, der
insbesondere in den Figuren 11 und 13, aber auch in Figur 9 erkennbar ist, weist die Spreiz-
hilse 30 lokal radial nach aussen vorstehende Nasen 32 auf, wobei die Nasen 32 jeweils
einer in der Spreizhilse 30 ausgebildeten Schliessfalte 37, mithin einer Materialschwachung

der Spreizhilse 30, radial aussenseitig vorgelagert sind.

Die Figuren 9, 11, 12 und 13 zeigen den im erfindungsgemassen Herstellungsverfahren er-
haltenen erfindungsgemassen Spreizanker, Figur 9 dabei im Rahmen der bestimmungsge-
massen Anwendung des Spreizankers. Beim bestimmungsgemassen Installieren des
Spreizankers wird der Bolzen 10 mit seinem vorderen Bereich 51 und dem Spreizkdrper 12
voran in Richtung der Langsachse 100 des Bolzens 10 in ein Bohrloch 99 im Substrat 5 aus
Figur 9 geschoben. Aufgrund des Axialanschlags 17 wird dabei auch die Spreizhilse 30 in
das Bohrloch 99 eingebracht. Sodann wird der Bolzen 10, beispielsweise durch Anziehen
einer auf der als Aussengewinde ausgebildeten Lastaufnahmeeinrichtung 19 angeordneten
Mutter 8, wieder ein Stlck weit in Auszugsrichtung 101 aus dem Bohrloch 99 herausgezo-
gen. Aufgrund ihrer Reibung mit der Wand 98 des Bohrlochs 99 bleibt die Spreizhilse 30
dabei zuriick und es kommt infolgedessen zu einer Verschiebung des Bolzens 10 relativ zur
Spreizhiilse 30, im Rahmen derer der sich aufweitende Spreizkdrper 12 des Bolzens 10 ra-
dial gegen die Spreizhllse 30 wirkt und diese gegen die Wand 98 des Bohrlochs 99 presst.
Durch diesen Mechanismus wird der Spreizanker im Substrat 5 fixiert. Der installierte Zu-
stand des Spreizankers, in dem er im Substrat 5 fixiert ist, ist in Figur 9 gezeigt. Mittels der

Mutter 8 kann ein Anbauteil 6 am Substrat 5 festgelegt werden.

Die an der Spreizhiilse 30 vorstehenden Nasen 32 konnen sich beim Einflihren des
Spreizankers in das Bohrloch 99 mit der Wand 98 des Bohrlochs 99 verkrallen und somit

eine Verdrehsicherung oder Zugsicherung fiir die Spreizhllse 30 bilden.

Die Schliessfalten 37 der Spreizhiilse 30, die an den ehemaligen Nuten 27 und Wandstar-
kenverringerungen 22 des Hulsenrohlings 20 gebildet sind, und die sich vorzugsweise radial
unterhalb der Nasen 32 befinden, kbnnen Sollbruchstellen bilden, an denen die Spreizhlilse

30 bei der Installation, vorzugsweise unter Bildung von Spreizlappen, aufreisst. Die ge-
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schlossen ringférmige Spreizhlilse 30 kann auch bereits vor der Installation Schlitze und
Spreizlappen aufweisen. Vorzugsweise bilden sich die Spreizlappen aber zumindest teilwei-
se erst wahrend der Installation aus, namlich durch Aufreissen der Spreizhiilse 30 an den
Schliessfalten 37.



WO 2017/148731 PCT/EP2017/053847

-19 -

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen eines Spreizankers, bei dem
- ein Bolzen (10) bereitgestellt wird, der einen Spreizkdrper (12) zum Aufspreizen ei-
ner den Bolzen (10) umgebenden Spreizhiilse (30) aufweist,
- ein ringférmiger Hiilsenrohling (20) mit einer Offnung (21) bereitgestellt wird,
- der Bolzen (10) in die Offnung (21) des ringférmigen Hiilsenrohlings (20) einge-
bracht wird, und
- der ringférmige Hilsenrohling (20) durchmessereduziert wird wahrend sich der Bol-

zen (10) in der Offnung (21) des ringférmigen Hiilsenrohlings (20) befindet.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Hulsenrohling (20) durch Aufbringen von Radialkraften auf den Hiilsenrohling

(20) durchmessereduziert wird.

3.  Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Hilsenrohling (20) durch Anpressen zumindest einer Backe (80) an den Hiil-
senrohling (20), vorzugsweise durch gleichzeitiges Anpressen mehrerer Backen (80)
an den Hilsenrohling (20), durchmesserreduziert wird, oder/und
dass der Hilsenrohling (20) durch Einbringen des Hilsenrohlings (20) in eine Redu-

ziermatritze durchmesserreduziert wird.

4.  Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Hiilsenrohling (20) einen geschlossenen Ring bildet, der die die Offnung (21)
umgibt.

5.  Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass beim Einbringen des Bolzens (10) in die Offnung (21) des Hiilsenrohlings (20) der
Spreizkdrper (12) zumindest bereichsweise durch den Hilsenrohling (20) hindurchge-

schoben wird.
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Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Hiilsenrohling (20) durchmessereduziert und hierbei zumindest einseitig, ins-
besondere am Spreizkdrper (12), axial am Bolzen (10) festgelegt wird wahrend sich

der Bolzen (10) in der Offnung (21) des ringférmigen Hiilsenrohlings (20) befindet.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Bolzen (10) einen Axialanschlag (17) flr den Hilsenrohling (20) aufweist, und
dass der Bolzen (10) so tief in die Offnung (21) des Hiilsenrohlings (20) eingebracht

wird bis der Hilsenrohling (20) am Axialanschlag (17) anschlagt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der bereitgestellte Hiilsenrohling (20) zumindest eine lokale Wandstarkenverrin-

gerung (22) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die lokale Wandstarkenverringerung (22) zumindest teilweise durch eine der Off-
nung (21) des Hulsenrohlings (20) zugewandte Nut (27) im Hulsenrohling (20) gebildet

ist.

Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Nut (27) beim Durchmesserreduzieren des Hilsenrohlings (20) zumindest ab-

schnittsweise geschlossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Hulsenrohling (20) beim Durchmesserreduzieren des Hilsenrohlings (20) an

der lokalen Wandstarkenverringerung (22) ausgeknickt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Hilsenrohling (20) durch gleichzeitiges Anpressen mehrerer Backen (80) an

den Hiilsenrohling (20) durchmesserreduziert wird, wobei die Backen (80) beim An-
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pressen an den Hulsenrohling (20) versetzt zur Wandstarkenverringerung (22) ange-

ordnet werden.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Hulsenrohling (20) beim Durchmesserreduzieren des Hilsenrohlings (20) mit

dem Bolzen (10) verzahnt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Offnung (21) im ringférmigen Hiilsenrohling (20) eine Durchgangséffnung ist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Bereitstellen des Hilsenrohlings (20) das Formen des Hilsenrohlings (20) zu

einem Napf, insbesondere in einem Fliesspressverfahren, umfasst.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der bereitgestellte Bolzen (10) eine Lastaufnahmeeinrichtung (19) zum Einleiten

von Zugkraften in den Bolzen (10) aufweist.

Spreizanker, vorzugsweise hergestellt in einem Verfahren nach einem der vorstehen-

den Ansprliche, mit

- einem Bolzen (10) und

- einer Spreizhiilse (30), welche den Bolzen (10) umgibt,

- wobei der Bolzen (10) in einem rtckwartigen Bereich (52) eine Lastaufnahmeein-
richtung (19) zum Einleiten von Zugkraften in den Bolzen (10) und in einem vorde-
ren Bereich (51) einen Spreizkdrper (12) zum Aufspreizen der den Bolzen (10) um-
gebenden Spreizhiilse (30) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Spreizhllse (30) einen geschlossenen Ring bildet, durch welchen der Bolzen

(10) hindurch verlauft, wobei der Bolzen (10) zwischen dem rickwartigen Bereich (52)

und dem vorderen Bereich (51) einen Axialanschlag (17) fur die Spreizhilse (30) auf-

weist, und/oder
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dass die Spreizhilse (30) zumindest eine radial an der Spreizhiilse (30) vorstehende
Nase (32) aufweist, welche an einer Schliessfalte (37) der Spreizhiilse (30) angeordnet

ist.

Spreizanker nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spreizhiilse (30) und der Bolzen (10) im Querschnitt des Bolzens (10) mitei-

nander verzahnt sind.
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