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@ Verfahren zum Herstellen eines konischen Aussengewindes.

@Bei diesem Verfahren wird am Werkstick in einem
ersten Arbeitsgang ein Konus angeformt und in einem
zweiten Arbeitsgang in diesen Konus das Gewinde eingep-
resst. Eine Vorrichtung zum Ausfihren dieses Verfahrens
enthalt eine hydraulische Press (10}, deren Kolben {13} mit
einem Druckstempel {21) verbunden ist. Weiter enthéit die
Vorrichtung einen Presskopf {(11) mit einer Fuhrungshiise
(26), die einen konischen Innenraum (27) aufweist. Die
Innenwand der Fihrungshilse weist Fihrungsnuten (30, 32)
auf, in denen Pressbacken (35, 37) verschiebbar gelagert
sind. Die der Mitte der Fiihrungshtilse zugewandten Innenf-
lachen der Pressbacken haben das Profil von Segmenten
eines Mutterstiucks fur das zur pressende konische Gewinde.
Die Pressbacken sind mit dem Druckstempel verbunden und
werden bei einer Verschiebung des Druckstempels in axialer
Richtung wegen der Neigung der Fihrungsnuten in der
Wand des konischen Innenraums zugleich in radialer Rich-
tung verschoben.
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Verfahren zum Herstellen eines konischen Aussengewindes

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen eines konischen Aussengewindes, inbesondere
an einem Armierungsstahl, sowie eine Vorrichtung zur

Ausfihrung dieses Verfahrens.

Konische Gewinde ermoglichen, mit einer oder nur weni-
gen Umdrehungen eine Vielzahl Gewindegédnge in Eingriff
zu bringen. Sie eignen sich darum insbesondere als Be-
festigungsgewinde, wenn der Gewindebolzen und/oder die
~-mutter beim Anziehen nur mit grossem Aufwand gedreht
werden konnen oder nur wenig in axialer Richtung ver-
schoben werden sollen. Eine bekannte Verwendung koni-
scher Gewinde ist die mechanische Verbindung der stumpf
aneinander stossenden Enden von Arﬁierungsstéhlen fir
nseton. Dabel werden die mit konischen Aussengewinden
versehenen Enden der Armierungsstahle mit Hilfe eines
Muttersticks, das zwel konische Innengewinde aufweist,
zusammengeschraubt. Solche Mutterstiicke sind beispiels-
weise in den US-Patentschriften 3 415 552 und 3 850 535
beschrieben und werden von der Firma FOX-HOWLETT INDU-
STRIES in Berkeley, Kalifornien vertrieben. Die koni-
schen Gewinde an den Enden der Armierungsstdhle werden
gewohnlich mit einer Vorrichtung geschnitten, die zwei
einander gegeniberliegende und in radialer Richtung
verschiebbare Strehler aufweist. Eine solche Vorrich-
tung ist beispielsweise in der EP-Offenlegqungsschrift

0 097 745 '(ERICO Products Inc.) beschrieben und
gezeigt.
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Es ist bekannt, dass beim Schneiden eines Gewindes der
Faserverlauf im Werkstiick unterbrochen und damit dessen
Festigkeit verringert wird. Weiter wird beim Schneiden
eines Gewindes durch die Kerbwirkung im Bereich des Ge-
winderillenkerns der tragfdhige Querschnitt des Gewin-
des verkleinert. Das Schneiden eines Gewindes und ins-
besondere eines konischen Gewindes kann nur von einem
Fachmann ausgefiihrt werden und ist zudem relativ zeit-

aufwendig.

Um die beschriebenen Nachteile geschnittener Gewinde zu
beheben, sind Verfahren und Vorrichtungen entwickelt
worden, die es ermdglichen, Aussengewinde spanlos zu
walzen. Dazu werden mindestens zwei einander gegeniiber-

liegend angeordnete Rollen mit einem den Kennwerten des

‘herzustellenden Gewindes entsprechenden Profil an die

vorbereitete zylindrische Flache eines Werkstiicks ange-
driickt und die Rollen gleichzeitig um das unbewegte
Werkstiick oder das Werkstiick zwischen den Rollen ge-
dreht. Das spanlose Einwalzen von Gewinden ermoglicht
nicht nur, die aufgezeigten Nachteile von geschnittenen
Gewinden zu vermeiden, sondern bewirkt dariberhinaus
eine Oberfladchenbefestigung von 40 bis 60%, was die
Herstellung hoher belastbarer, verschleissfesterer und
korrosionsbestdndigerer Gewinde ermbglicht (W. Erdmann,
TZ fir praktische Metallbearbeitung 1976, Seiten 217
bis 219 und D. Schmoeckel, Werkstatt und Betrieb 1982,
Seiten 675 bis 679). Um mit einem vertretbaren Aufwand
an Kraft den zum Walzen eines Gewindes erforderlichen
Druck zu erzeugen, werden relativ schmale Rollen ver-
wendet, die zum Walzen ldngerer Gewinde in Ueberein-

stimmung mit der Gewindesteigung in axialer Richtung
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verschoben werden.

Das Walzen von langeren konischen Gewinden ist wegen
der dafiir erforderlichen konstruktiv sehr aufwendigen

Vorrichtung bisher nicht in Betracht gezogen worden.

Der vorliegenden Erfindung liegt darum die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Herstellen eines konischen

Aussengewindes anzugeben, das die Vorteile der spanlo-
sen Anformverfahren aufweist, und den zum Walzen eines

konischen Gewindes erforderlichen konstruktiven Aufwand

vermeidet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemd@ss mit einem Verfahren
gelost, das dadurch gekennzeichnet ist, dass an das
Werkstilick ein den adusseren Abmessungen des Gewindes
entsprechender Konus angeformt und danach in diesen Ko-

nus das Gewinde eingepresst wird.

Das erfindungsgemdsse Verfahren ermoglicht, konische
Aussengewinde herzustellen, bei denen infolge der span-
losen Bearbeitung der Faserverlauf im Werkstiick nicht
unterbrochen ist, sondern die durch die Verformung des
Materials bewirkte teilweise Faserverdichtung eine vor-
teilhafte Oberflédchenverfestigung bewirkt. Die nach
diesem Verfahren hergestellten konischen Aussengewinde
zeichnen sich darum durch eine hShere Belastbarkeit und
geringere Korrosionsanf&dlligkeit sowie durch eine er-
hohte Dauerfestigkeit aus. Das erfindungsgemdsse Ver-—
fahren ist darum sehr gut geeignet, um konische Aussen-
gewinde in Armierungsstdhle zu pressen und insbesondere

in solche Armierungsstédhle, die flir ermiidungsbean-
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spruchte Bauwerke, wie beispilielsweise Briucken, vorgese-

hen sind.

Eine bevorzugte Vorrichtung zum Ausfihren des erfin-
dungsgemdssen Verfahrens ist gekennzeichnet durch eine
Fihrungshiilse mit einem konischen Innenraum und mehre-
ren in diesem Innenraum angeordneten und in dessen axi-
aler Richtung verschiebbarer Pressbacken, die der
Lédngsachse des Innenraums zugewandte Innenflachen auf-
weisen, deren Profil Segmenten eines Mutterstick: fir
das zu pressende konische Gewinde entsprechen, sowie
durch einen vom Verschieben der Pressbacken in Richtung
des kleineren Durchmessers der konischen Ausnehmung

vorgesehenen Druckstempel.

Die Vorrichtung ermdglicht auch, relativ lange konische
Aussengewinde in guter Qualitdt herzu:tellen. Der dafiir
erforderliche hohe Druck in radialer Richtung auf das
Werkstick kann mittels eines wesentlich geringer: =
Drucks, der in axialer Richtung auf den Druckstempel
wirkt, erzeugt werden. Die Vorrichtung enthalt keine
Rollen, die um ihre Achse drehbar und in der Langs- und
in der Querrichtung des Werkstlicks verschiebbar gela-
gert sind. Der einfache Aufbau und der relativ niedrige
Anschlussdruck ermbglichen, die Vorrichtung auch auf

einer Hoch- oder Tiefbaustelle zu verwenden.
Nachfolgend werden das erfindungsgemd@sse Verfahren und
eine zur Ausfithrung dieses Verfahrens geeignete Vor-

richtung mit Hilfe der Figuren beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 den Ldngsschnitt durch eine Ausfiihrungsform ei-
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ner Vorrichtung zum Einpressen eines konischen
Aussengewindes in ein konisch vorgeformtes

Werkstiick,

Fig. 2 den Querschnitt langs der Linie A-A durch die

Vorrichtung gemédss der Fig. 1,

Fig. 3a den schematisch gezeichneten Schnitt durch ein

Gewinde, dessen Flanken symmetrisch zur Mittel-

achse des Konus und

Fig. 3b einen entsprechenden Schnitt durch ein Gewinde,

dessen Flanken symmetrisch zum Konus angeordnet

sind.

Die einzeelnen Teile der Vorrichtung sind in den Figu-
ren der deutlicheren Darstellung wegen nicht massstdb-

lich gezeichnet.

Die in den Fig. 1 und 2 im Langs- bzw. Querschnitt ge-
zeigte Vorrichtung enth&lt eine hydraulische Presse 10,
die mit einem Gewindepresskopf 11 zusammenwirkt. Die
hydraulische Presse besteht aus einem Hydraulikzylinder
12, in dem ein Kolben 13 in axialer Richtung verschieb-
bar eingepasst ist. Der Zylinderboden 14 weist eine
Bohrung 16 auf, die flir den Anschluss einer Hydraulik-
leitung vorgesehen ist, welche den Innenraum 17 des Zy-
linders mit einer Hydraulikpumpe verbindet. Die Hydrau-
likpumpe und =-leitung sind jedem Fachmann bekannt, wes-
halb diese weder gezeigt noch beschrieben werden. An
der der Arbeitsfldche des Kolbens 13 abgewandten Flé&che

ist eine Kolbenstange 18 angeformt, deren freies Ende
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durch die zentrale Oeffnung eines ringfdrmigen Zylin-
derdeckels 19 aus dem Zylinder herausragt. Am freien
Ende der Kolbenstange ist ein Druckstempel 21 befe-
stigt, dessen Durchmesser grosser als der Durchmesser
der Kolbenstange ist. Um den im Zylinder liegenden Teil
der Kolbenstange ist eine Druckfeder 22 gelegt, deren
Enden an der riickwdrtigen Flache des Kolbens bzw. an

der Innenfldche des Zylinderdeckels anliegen.

Der Gewindepresskopf 11 enthdlt eine Fihrungshiilse 26,
die im Bereich des Zylinderdeckels 19 an die hydrauli-
sche Presse 10 angeschraubt ist. Die Fiihrungshiilse
weist einen konischen Innenraum 27 auf, dessen grdsse-
rer Durchmesser oder Grundkreis dem Druckstempel 21 be-
nachbart ist und dessen kleinster Durchmesser oder
Deckkreis eine Oeffnung 28 in der dem Hydraulikzylinder
abgewandten Deckflédche des Gewindepresskopfes bildet.
In die Wand des konischen Innenraums 27 sind vier um
90° versetzte und im Querschnitt T-fOrmige Nuten 30,
31, 32, 33 eingearbeitet. Die Nuten verlaufen parallel
zu den Mantellinien des konischen Innenraums und sind
darum gegeniiber der L&ngsachse 45 des Gewindepresskopfs

um einen Winkel( geneigt.

In den konischen Innenraum sind vier in der Seitenan-
sicht trapezfdrmige Gewindepressbacken 35, 36, 37, 38
angeordnet. Die Pressbacken weisen einen T-fOrmigen
Querschnitt auf mit einem zweiarmigen Fiihrungsbalken
und einem davon abragenden Pressstempel. Jeder Press-
backen ist mit seinem Flihrungsbalken in einer zugeord-
neten Nut in der Fihrungshiilse in der L&ngsrichtung des

Presskopfs verschiebbar gelagert und mittels einer
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Schraube 40, 41 mit dem Druckstempel 21 verbunden. Die
Schrauben sind im Druckstempel in radialen Schlitzen
42, 43 gefihrt, um die jeder Verschiebung der Press-~
backen in axialer Richtung iberlagerte Verschiebung in
radialer Richtung nicht zu blockieren. Die der Mitte
des konischen Innenraums 27 zugewandten Innenfl&chen
der Pressbacken sind gegeniber der Langsachse 45 um ei-
nen Winkel(s geneigt. Die Neigungsrichtung dieses Win-
kels @ ist der Neigungsfichtung des Winkels AL entge-
gengesetzt, und der Winkel ﬁ ist kleiner als der Win-
kel AL . Die Innenfldchen der Pressbacken sind im Quer-
schnitt kreisbogenfdrmig und weisen ein Oberfl&dchenpro-
fil auf, das einem entsprechenden Teil eines Mutter-

stiicks flir das zu pressende konische Aussengewinde ent-

spricht.

Bei der Ausfiihrung des erfindungsgemdssen Verfahrens
wird das Ende eines Werksticks, das mit einem konischen
Aussengewinde versehen werden soll, zuerst konisch an-
geformt. Dabei versteht sich, dass diese konische An-
formung mdglichst den gleichen Winkel(3 wie das herzu-
stellende konische Aussengewinde aufweisen sollte. Die
konische Anformung kann durch spanabhebende Bearbei-
tung, beispielsweise durch Drehen oder Schleifen, auch
durch eine spanlose Bearbeitung wie Pressen oder Ham-
mern gebildet werden. Zu beachten ist jedoch, dass
durch diese Bearbeitung di~ Materialeigenschaften und
insbesondere die Zug- und Biegefestigkeit nicht wesent-
lich veré&ndert werden und dass in der Oberfldche keine
Haarrisse entstehen, die sich bei der spateren Bela-
stung des Gewindes zu einer Bruchstelle vergrodssern

kénnen.



10

15

20

25

30

8- 0187623

Vor jeder Verwendung der beschriebenen Vorrichtung wird
die hydraulische Presse 10 druckentlastet, so dass die
Feder 22 den Kolben 13 so weit in seine Ruhestellung
zurickschiebt, bis der Druckstempel 21 am Zylinder-
deckel 19 anliegt und die Pressbacken 35, 36, 37, 38 so
weit wie moglich in den konischen Innenraum 27 hinein-
gezogen sind und wegen der geneigten Fiihrungsnuten 30,
31, 32, 33 den grosstmoglichen Abstand zwischen ihren
Innenfldchen aufweisen. Dann wird das konisch angeform-
te Ende eines Werkstilicks und beispielsweise eines Ar-
mierungsstahls 46 durch die Oeffnung 28 der Filihrungs-
hiilse 26 so weit in Richtung des Druckstempels 21 ge-
fihrt, bis die konische Anformung auf ihrer ganzen L&n-
ge an den Innenflé@chen der Pressbacken anliegt. Danach
wird Druckfluid in den Innenraum 17 des Zylinders 12
eingeleitet, das den Kolben 13 in Richtung des Zylin-
derdeckels 19 verschiebt. Mit dem Kolben und der dazu-
gehdrigen Kolbenstange 18 wird auch der Druckstempel 21
und von diesem werden die Pressbacken 35, 36, 37, 38 in
Richtung der Oeffnung 28 der Filhrungshiilse 26 verscho-
ben. Weil die Fihrungsnuten 30, 31, 32, 33 fiir die
Pressbacken gegeniiber der Achse 45 des Presskopfs ge-
neigt sind, werden die Pressbacken wdhrend dieser axia-
len Verschiebung zugleich in radialer Richtung gegen-
einander geschoben. Dabei bewirkt die von den Flhrungs-
nuten gebildete schiefe Ebene, dass die an den Druck-
backen in radialer Richtung wirkende Kraft um ein Mehr-
faches grOsser ist als die in axialer Richtung einwir-
kende Kraft des Druckstempels 21. Bei dieser Verschie-
bung in radialer Richtung werden die Innenfldchen der
Druckstempel in das konisch angeformte Ende des Armie-

rungsstahls hinein gepresst, bis alle Teilfl&dchen der



10

15

20

25

30

-9 - 0187623

reliefartig ausgebildeten Innenfldchen dieser Backen am
Armierungsstahl anliegen, bzw. die seitlichen Kanten
der Innenfldchen benachbarter Pressbacken aneinander

liegen.

Sobald das weitere Zusammenpressen der Pressbacken in
radialer Richtung nicht mehr moglich ist (und damit
auch die Verschiebung in axialer Richtung zum Still-
stand kommt), wird der Druck des Hydraulikfluids im In-
nenraum 17 des Zylinders 12 so weit gesenkt, dass die
Feder 22 den Kolben 13 und mit ihm den Druckstempel 21
etwas zurlickschieben kann. Bei dieser Riickverschiebung
werden auch die mit dem Druckstempel verbundenen Press-
backen zuriickgezogen, wobei das Zurilickziehen der Backen
inlaxialer Richtung zugleich das Auseinanderziehen der
Backen in radialer Richtung bewirkt. Dann wird das ko-
nische Ende des Armierungsstahls mit dem eingepressten
Gewinde zwischen den geldsten Pressbacken gedreht, um
einen beim Einpressen der Backen in den Stahl mb6gli-
cherweise aufgeworfenen Grat an den seitlichen Rédndern
der Innenfldchen der Pressbacken abzuschneiden.
Schliesslich wird das Hydraulikfluid aus dem Innenraum
des Zylinders entlassen, so dass die Feder den Kolben
mit dem Druckstempel und den damit verbundenen Press-
backen in die Ruhestellung zurlickdriicken kann. Der Ar-
mierungsstahl kann dann mit dem fertig eingepressten
konischen Aussengewinde aus der Vorrichtung herausgezo-

gen werden.

Wenn die seitlichen R&@nder der Innenfldchen der Press-
backen zum Abschneiden des Grates nicht geeignet sind

oder das Drehen eines langen Armierungsstahls zwischen
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den zurilckgezogenen Pressbacken nicht mdglich ist, kann
der Grat einfacherweise auch in das gepresste Gewinde
eingedriickt werden. Dazu wird der Armierungsstahl zwi-
schen den in radialer Richtung zurilickgezogenen Press-
backen um seine Ldngsachse gedreht, bis jeder in der
Lidngsrichtung und lber die gesamte Lange des Gewindes
verlaufende Grat der Innenfldche eines Pressbackens ge-
geniiberliegt, wonach die Pressbacken nochmals in radia-
ler Richtung gegeneinander geschoben werden. Dabei ist
darauf zu achten, dass der Armierungsstahl praktisch
ebensoweit zwischen die Pressbacken eingefiihrt wird wie
beim vorgdngigen Pressen des Gewindes und dass die Dre-
hung um die L&ngsachse relativ klein ist, damit das ge-
presste Gewinde beim "Entgraten" nicht verformt oder
beschadigt wird. Vorteilhafterweise wird dazu die in
Fig. 1 mit gestrichelten Linien gezeichnete Einrichtung
50 verwendet. Diese Einrichtung besteht aus einem Fiih-
rungsring 51, der zum Aufschieben auf den Armierungs-
stahl 46 vorgesehen ist, und aus einem Anschlagstift
52, der aus der Frontfladche des Presskopfs in achspa-
ralleler Richtung vorsteht. Der Fihrungsring weist eine
Fiilhrungsfldche 53 auf sowie ein in radialer Richtung
verlaufendes Gewindeloch 54, in das eine Fligelschraube
56 eingeschraubt ist. Bei der Verwendung dieser Ein-
richtung wird nach dem Einfilhren des Armierungsstahls
in den Presskopf, aber vor dem Pressen des Gewindes,
die lose auf dem Armierungsstahl sitzende Fiihrungshiilse
verschoben, bis ihre Filhrungsfldche an den Pressbacken
anliegt und dann mit Hilfe der Fliigelschraube am Armie-
rungsstahl festgeschraubt. Dabei sollte die in axialer
Richtung gesehene Verdrehung der Fliigelschraube gegen-

liber dem Anschlagstift mSglichst nicht mehr als etwa
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10° betragen. Nach dem Pressen des Gewindes und Zurick-
ziehen des Pressstempels wird der Armierungsstahl er-
neut in den Presskopf gestossen, bis die Fihrungsfléche
wieder an den Pressbacken anliegt und zugleich so weit
gedreht, dass die Fligelschraube am Anschlagstift an-
liegt. Danach wird die Presse erneut unter Druck ge-
setzt und werden die Pressbacken zusammengeschoben, wie
es flir das Gewindepressen bereits beschrieben wurde.
Ein solcherart zweimal gepresstes, konisches Gewinde
enthdlt keinen fiihlbaren Grat und lasst sich einwand-
frei in ein Mutterstiick mit konischem Innengewinde ein-

schrauben.

Fig. 3a zeigt schematisch den axialen Schnitt durch ei-
nen Pressbacken 60 mit dem einem konischen Mutterstiick
entsprechenden Gewindeprofil 61. Die einzelnen Géange

dieses Profils sind symmetrisch zur Langsachse 62 aus-

_gerichtet, d.h. jede Flanke 63 bzw. 64 schliesst mit

der gquer zur Langsachse liegenden Ebene 66 den gleichen
Winkel X’f bzw. J"" ein. Die Figur zeigt weiter, dass
die beiden Flanken jedes Gangs unterschiedliche Lange
aufweisen, wobei die beim Gewindepressen in der axialer
Verschieberichtung vordere Flanke 64 ldnger ist als die
hintere Flanke 63. Diese unterschiedliche Lé&nge der
Flanken entspricht einer unterschiedlichen Flachengrds-
se des Gewindeganges und damit einem unterschiedlichen

Druck auf die Fldche beim Pressen eines Gewindes.

Um diesen Druckunterschied und dessen mogliche nachtei-
lige Folgen zu vermeiden, kann es vorteilhaft sein,
Pressbacken zu verwenden, deren G&nge symmetrisch zum

Konus der Innenfldche angeordnet sind. Die Fig. 3b
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zeigt den axialen Schnitt durch einen solchen Press-
backen 70. Bei diesem Pressbacken weisen die Gange des
Gewindes Flanken 71, 72 auf, die mit einer Geraden 73,
die senkrecht auf dem Konus 74 der Innenfldche steht
(oder um den Konuswinkel B gegen die senkrecht auf der
Langsachse stehende Gerade 76 geneigt ist) gleiche Win-
kel CY' bzw.c§ " einschliesst. Bei diesem Gewinde sind
die Flanken der einzelnen Gdnge gleich lang und darum
der beim Pressen eines Gewindes auf die Flanke jedes

Gewindeganges wirkende Druck gleich gross.

Bei einer praktisch erprobten Ausfihrungsform der be-
schriebenen Vorrichtung hatte der Kolben 13 einen
Durchmesser von 140 mm und einen Hub von 25 mm. Die
Vorrichtung war an eine Hydraulikpumpe angeschlossen,
die einen Druck von etwa 700 bar erzeugt, was einer
fléchenbezogenen Kraft am Kolben von 900 kN entspricht.
Der Winkel AL der Mantellinien des konischen Innenraums
27 war 10°. Wenn fiir die Umlenkung der von der hydrau-
lischen Presse erzeugten Kraft aus der axialen in die
radiale Richtung die Nuten im Innenkonus einfacherweise
als schiefe Ebenen mit einer Nelgung von 5:1 angesehen
werden, dann betrédgt die in radialer Richtung wirkende

Kraft der Pressbacken etwa 5000 kN.

Bei einer erprobten Ausfiihrungsform waren im Gewinde-
presskopf vier Pressbacken angeordnet. Die Innenfl&chen
dieser in axialer Richtung 105 mm langen Pressbacken
waren um einen Winke1(3 = 7° gegen die Achse 45 des
Presskopfs geneigt, und ihr Profil entsprach den Géngen
eines ausgerundeten Spitzgewindes mit einer Steigung

von 2 mm und einer Tiefe wvon 1,5 mm.
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Die Vorrichtung wurde verwendet, um in einen Armie-
rungsstahl von 40 mm Durchmesser aus Stahl IIIA mit
einer Streckgrenze von 5000 kg/cm2 innert 5 sec ein
konisches Gewinde einzupressen. Das Gewinde zeigte nur
einen geringen Grat, der nicht geputzt werden musste
und das Aufschrauben eines Mutterstiicks nicht behin-
dert. Im geschliffenen Ldngsschnitt durch den Stahl
konnten im Bereich des Gewindes keine Haarrisse aufge-
funden werden. Die beschriebene Ausfihrungsform der
Vorrichtung ist relativ leicht. Das Gewicht von Presse
und Presskopf betrdgt etwa 35 kg, was den Transport und
das Installieren der Vorrichtung zum bzw. am Arbeitsort

ganz wesentlich erleichtert.

Es versteht sich, dass die beschriebene Vorrichtung auf
vielerlei Arten abgewandelt und an spezielle Anforde-
rungen angepasst werden kann. Beispielsweise ist es
vorteilhaft, zum Pressen von konischen Gewinden mit un-
terschiedlichen Durchmessern austauschbare Gewinde-
presskopfe zu verwenden, bei denen die Abmessungen der
Pressbacken an die Abmessungen des zu pressenden Gewin-
des bzw. an den Durchmesser eines Armierungsstahls an-
gepasst sind. Weiter kann es vorteilhaft sein, andere
als die beschriebenen Winkel sowohl fir die Fihrungsnu-
ten in der Hiilse, als auch filir die Innenflédchen der
Pressbacken zu verwenden. Es ist auch m6glich, z.B. in
Abhdngigkeit vom Durchmesser des zu pressenden Gewindes

mehr oder weniger als die beschriebenen vier Press-

backen zu verwenden.

Es versteht sich auch, dass die beschriebene Vorrich-

tung nicht nur wie beispielsweise angegeben zum Ein-
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pressen konischer Gewinde in Armierungsstédhle, sondern
zum Einpressen solcher Gewinde in irgendwelche in ge-
eigneter Weise vorbereitete Werkstlicke verwendet werden

kann.
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Verfahren zum Herstellen eines konischen Aussenge-
windes, insbesondere an einem Armierungsstahl, da-
durch gekennzeichnet, dass an das Werkstilick ein den
dusseren Abmessungen des Gewindes entsprechender Ko-
nus angeformt und danach in diesen Konus das Gewinde

eingepresst wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Gewinde kalt eingepresst wird, wozu ein
Werkzeug mit mehreren Pressbacken verwendet wird,
welche Pressbacken ldngs einer konischen Innenflache
zwischen einer ersten und einer zweiten Position
verschiebbar sind, wobei die Pressbacken in der er-
sten Position voneinander beabstandet sind, um das
Einfihren des Konus am Werkstiick zwischen die Innen-
flachen der Pressbacken zu ermdglichen, und in der
zZzweiten Position aneinanderliegen und mit ihren In-
nenflé&chen ein konisches Innengewinde bilden, das
praktisch ein Mutterstlick zu dem herzustellenden ko-
nischen Aussengewinde ist und wozu eine Druckkraft
auf die Pressbacken ausgelbt wird, um diese auf den
Konus des Werkstiicks zu pressen und diesen zu ver-
formen, welche Druckkraft praktisch parallel zur
Langsachse des Konus gerichtet ist und welche koni-
sche Innenfl&che bei der durch die Druckkraft be-
wirkten Verschiebung eine radial zur Langsachse ge-

richtete Kraft erzeugt.
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Verfahren nach Ansrpuch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Werkzeug verwendet wird, dessen konische
Innenfldche 10° oder weniger zur Langsachse geneigt

ist.

Vorrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, gekennzeichnet durch eine Fihrungshiilse

(26) mit einem konischen Innenraum (27) und mehreren

in diesem Innenraum angeordneten und in dessen axia- -

ler Richtung verschiebbarer Pressbacken (35, 36, 37,
38), die der Langsachse (25) des Innenraums zuge-
wandte Innenfldchen aufweisen, deren Profil einzel-
nen Segmenten eines Mutterstiicks fir das zu pressen-
de konische Gewinde entsprechen, sowie durch einen
zum Verschieben der Pressbacken in Richtung des
kleineren Durchmessers des konischen Innenraums vor-

gesehenen Druckstempel (21).

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressbacken (35, 36, 37, 38) in radialer
Richtung verschiebbar an dem Druckstempel (21) ge-

haltert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressbacken im Querschnitt T-f6rmig ausge-
bildet sind und die Flihrungshiilse (26) in der L&ngs-
richtung verlaufende Nuten (30, 31, 32, 33) auf-

weist, die gegeniiber der Achse (45) der Fiihrungshiil-
se im einen Winkel () geneigt sind, in welchen Nu-

ten die Pressbacken verschiebbar gegefiihrt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
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dass die Richtung des Neigungswinkels (&) der Fih-
rungsnuten (30, 31, 32, 33) filir die Pressbacken
(35, 36, 37, 38) der Richtung des Neigungswinkels
(B) der Innenfldchen der Pressbacken entgegenge-

setzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Ausrichten des Armierungsstahls beim
Nachpressen des Gewindes eine Filhrungseinrichtung
(50) mit einem Flihrungsring (51) und einem An-
schlagstift (52) vorgesehen ist, welcher Fihrungs-
ring eine zum lOsbaren Befestigen am Armierungs-
stahl und zum Anlegen an den Anschlagstift vorgese-

hene Schraube (56) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Innenflache jedes Pressbackens dem
Segment eines Mutterstiicks entspricht, bei dem die
Flanken (63, 64) der einzelnen Gewindegdnge mit ei-
ner Spirale, deren Flache (66) immer senkrecht auf
der Achse (62) des Mutterstiicks steht, gleiche Win-
kel ( &', &") einschliesst.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Innenfld@che jedes Pressbackens dem
Segment eines Mutterstilicks entspricht, bei dem die
Flanken (71, 72) der einzelnen Gewindegdnge mit ei-
ner Spirale, deren Fladche (73) immer senkrecht auf
dem Konus (64) der Innenfldche des Mutterstlicks

steht, gleiche Winkel (d ', J ") einschliesst.
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