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(54)  Verfahren zur Herstellung eines mit einem Aussengewinde versehenen Armierungsstabes

(57)  Um dem mit einem konischen Aussengewinde
(5) zu versehenden Endbereich eines aus Baustahl be-
stehenden Armierungsstabes (1) auf einfache und ra-
tionelle Weise Uber dessen gesamten Endbereich-
Querschnitt eine stark erhdhte Festigkeit zu verleihen,
presst man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden
Endbereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rip-

pen (4) unter Beibehaltung oder Verkleinerung des ur-
springlichen Stabdurchmessers (d1) in das Stabkern-
material (7) hinein, wodurch das Letztere in diesem Be-
reich (e) verdichtet und damit dessen Festigkeit erhéht
wird. Danach formt man auf dem derart kaltverfestigten
Stabendbereich (e) auf bekannte Weise das konische
Aussengewinde (5) an.
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EP 1 048 798 A1
Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende
mit einem Aussengewinde versehenen, gerippten Armierungsstabes.

[0002] Esistbekannt, zur Ermdglichung von Schraubenmuffenverbindungen zwischen den Enden von zwei in Langs-
richtung aufeinander ausgerichteten, gerippten Armierungsstaben die Letzteren an ihren Enden mit konischen Aus-
sengewinden zu versehen und so Stossverbindungen zu ermdglichen. Der Nachteil einer solchen Stossverbindung
ist, dass Armierungsstabe einen zéhen, aber relativ diinnen Aussenbereich aufweisen, dessen Festigkeit gegen das
Kerninnere des Stabes zu aber stark abnimmt. Wird nun an den Enden von solchen Armierungsstében ein konisches
Aussengewinde geschnitten, dann wird dabei gerade der festigkeitsmassig starkste Aussenbereich des Armierungs-
stabes gegen das Ende des Letzteren zu beim Schneiden des konischen Aussengewindes stark oder ganz weggedreht,
so dass die danach erzielbaren Schraubenmuffenverbindungen festigkeitsmassig eine Schwachstelle eines solchen
Schraubenmuffensystems darstellen. Dieser Nachteil tritt, wenn auch in geringerem Ausmass, auch bei an ihren Enden
mit zylindrischen Aussengewinden versehenen Armierungsstében auf.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens zur Herstellung eines mit einem an
mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen, gerippten Armierungsstabes, welcher diesen Nachteil
nicht aufweist, das heisst, bei welchem dem mit dem Gewinde zu versehenden Endbereich des ArmierungsStabes
Uber dessen gesamten Stabquerschnitt auf relativ einfache Weise vor der Anformung des Aussengewindes eine stark
erhohte Festigkeit verliehen wird.

[0004] Diese Aufgabe wird geméass dem Kennzeichen des unabhangigen Anspruchs 1 oder einem der unabhangigen
Anspriche 9, 10, 12, 13 oder 15 gel6st.

[0005] Zweckmassige Ausfiihrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche 2 bis 8, bzw.
11, 14, 16 und 17.

[0006] Nachstehend wird die Erfindung anhand der Zeichnungen beispielsweise erlautert. Es zeigen:

Fig. 1, 2, 3aund 3b eine erste Ausfiihrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher im mit ei-
nem Aussengewinde zu versehenden Endbereich des Armierungsstabes das Material der
Armierungsstabrippen in den Stab hineingepresst wird;

F

g.4und 5 eine zweite Ausfiihrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Er-
zielung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes Langsnuten in den
Stab hineingepresst werden;

Fi

g.6und7 eine dritte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Erzie-
lung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes mittels aus hochfe-
stem Material bestehende Einsatzelemente in den Stab hineingepresst werden;

F

g.8und 9 eine vierte Ausfiihrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Er-
zielung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes mittels aus hoch-
festem Material bestehende Einsatzelemente in den Stab hineingepresst, und dabei gleich-
zeitig der mit dem konischen Aussengewinde zu versehende Endbereich des Armierungs-
stabes konisch sich verjingend verpresst werden;

F

g. 10 und 11 eine funfte Ausfiihrungsform eines erfindungsgeméassen Verfahrens, bei welcher zur Er-
zielung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes der dusserste Ab-
schnitt des mit einem Aussengewinde zu versehenden Endbereiches des Armierungssta-
bes auf einen kleineren Durchmesser als der urspriingliche Aussendurchmesser des Ar-
mierungsstabes zusammengepresst wird;

F

g.12und 13 eine sechste Ausfiihrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Er-
zielung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes zwei einander ge-
genulberliegende, quer zur Langsachse des Armierungsstabes verlaufende Nuten im mit
einem Aussengewinde zu versehenden Endbereich des Armierungsstabes in denselben
hineingepresst werden;

F

g. 14 und 15 eine siebte Ausflihrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Er-
zielung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes eine aus hochfe-
stem Material bestehende Hiilse tiber den mit dem Aussengewinde zu versehenden End-
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bereich des Armierungsstabes geschoben und danach zusammen mit den Armierungs-
stabrippen in das Stabmaterial hineingepresst wird; und

Fig. 16 und 17 eine achte Ausfiihrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Er-
zielung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes eine Vertiefung in
die Stirnseite des Letzteren eingepresst wird.

[0007] Alle nachstehend beschriebenen Ausfihrungsformen gelten sowohl fir die Herstellung von mit zylindrischen
als auch von mit konischen Aussengewinden versehenen Armierungsstaben, und deren Aussengewinde kénnen so-
wohl durch Rollen als auch durch Schneiden hergestellt werden. Selbstverstandlich ist bei der Anformung von zylin-
drischen Aussengewinden darauf zu achten, dass bei konisch oder abgestuft verpressten Endbereichen der kleinste
Durchmesser des Letzteren grésser als der Gewindeinnendurchmesser des nachfolgend anzuformenden Aussenge-
windes ist.

[0008] Wie anhand der Figuren 1, 2, 3a und 3b ersichtlich ist, wird gemass diesem Ausfiihrungsbeispiel zur Herstel-
lung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem konischen Aussengewinde versehenen, gerippten Armie-
rungsstabes ein handelslblicher gerippter Armierungsstab (siehe Fig. 1) als Ausgangsprodukt verwendet.

[0009] Im mit dem konischen Gewinde zu versehenden Endbereich e des Armierungsstabes 1 werden mittels der
Pressbacken 2 und 3 dessen Rippen 4 unter Beibehaltung des urspriinglichen Stabdurchmessers d1 in das Stabkern-
material 7 hineingepresst. Dadurch wird im Endbereich e einerseits die auf der Aussenoberflaiche des Armierungssta-
bes 1 vorhandene spréde, dusserst harte Walzhaut gebrochen, was eine nachfolgende mechanische Bearbeitung
erleichtert, und andererseits gleichzeitig durch die dadurch bewirkte Verdichtung des im Stabendbereich e sich befin-
denden Stabkernmaterials 7 das Letztere kaltverfestigt, so dass dieses in diesem Endbereich e liber den gesamten
Stabquerschnitt nun eine bedeutend héhere Festigkeit als vorher aufweist.

[0010] Danach wird auf konventionelle Weise, z.B. durch Drehen oder Rollen ein, wie aus Fig. 3a ersichtlich, koni-
sches, oder wie aus Fig. 3b ersichtlich zylindrisches Aussengewinde 5 angeformt.

[0011] Wie aus den Figuren 4 und 5 ersichtlich, ist es zur noch weiteren Verdichtung des Stabendbereiches e auch
moglich, zuséatzlich zum Einpressen der Rippen 4 in das Stabkernmaterial 7 gemass Figur 1 vor dem Anformen des
Gewindes 5 im mit dem Letzteren zu versehenden Endbereich e des gerippten Armierungsstabes 1 unter Beibehaltung
des urspriinglichen Stabdurchmessers dl mehrere, gleichmassig Gber den Stabumfang verteilt angeordnete, in Langs-
richtung des Stabes 1 verlaufende Nuten 6 in das Stabkernmaterial 7 einzupressen.

[0012] Selbstverstandlich ist es bei diesem Ausflihrungsbeispiel auch méglich, das Einpressen der Rippen 4 sowie
der Nuten 6 in das zu verdichtende Stabkernmaterial 7 in einem einzigen Arbeitsgang durchzufiihren.

[0013] Ferner ist es auch mdglich, zur Bildung der Nuten 6 geméass den Figuren 6 und 7 in Langsrichtung des Ar-
mierungsstabes 1 sich erstreckende, aus hochfesterem Material als der Armierungsstab 1 bestehende Stabelemente
8 in den mit dem Aussengewinde 5 zu versehenden Endbereich e des Armierungsstabes 1 einzupressen, und danach
ein Aussengewinde 5 auf dem Endbereich e anzuformen. Dabei ist es zweckmassig, wenn die Hohe h der Stabele-
mente 8 grosser ist als die Gewindetiefe des im Endbereich e anzuformenden Gewindes 5. Auch bei diesem Ausfih-
rungsbeispiel kann die Verpressung der Rippen 4, die Herstellung der Nuten 6 und die Einpressung der Stabelemente
6, wenn erwilinscht, in einem einzigen Arbeitsgang bewerkstelligt werden.

[0014] Zusatzlich zu Verfahren gemass den Figuren 1 bis 7 ist es, wie aus den Figuren 8 und 9 ersichtlich, zur
Erzielung einer noch weitergehenden Verdichtung des Stabkernmaterials 7 im Stabendbereich e noch zusatzlich még-
lich, vor der Anformung des Aussengewindes 5 den mit dem Letzteren zu versehenden Endbereich e des Armierungs-
stabes 1 in dessen Langsrichtung konisch nach aussen sich verjingend zu verpressen. Um dabei nach dieser koni-
schen Verpressung Uber die gesamte Lange des Endbereiches e Uberall noch gentigend Material zum Anformen des
Gewindes 5 zu verfligen, ist dabei selbstverstandlich zu beachten, dass die nach dieser zusétzlichen Verformung
erhaltene Endkonizitat (Fig. 8) des derart verformten Endbereiches e Uiber die gesamte des Letzteren eine oOrtlichen
Durchmesser aufweist, welcher grosser ist als der jeweilige zugeordnete 6rtliche Gewindeinnendurchmesser des da-
nach auf diesen Endbereich e anzuformenden Aussengewindes 5. Auch bei dieser Ausflihrungsform ist es denkbar,
das Hineinpressen der Rippen 4 sowie der Stabelemente 8 in das Stabkernmaterial 7 und die konische Verpressung
des Endbereiches e in einem einzigen Arbeitsgang durchzufiihren.

[0015] Selbstverstandlich ist es auch mdglich, die Verfahrensschritte geméass den Figuren 4 bis 9 auch ohne den
Verfahrensschritt gemass den Figuren 1, 2, 3a und 3b durchzufiihren, wobei es dann offen ist, ob man vor dem Ein-
pressen der Nuten 6 die Rippen 4 abdreht oder abschleift, oder die nach dem Einpressen der Nuten 6 noch vorhan-
denen Reste der Rippen 5 beim Konischpressen des Endbereiches geméass den Figuren 8 und 9 gleichzeitig in das
Stabkernmaterial 7 hineinpresst.

[0016] Zusé&tzlich zum Verfahren gemass den Figuren 1 bis 3 oder einer Kombination mit einem oder mehreren der
Verfahren gemaéss den Figuren 1 bis 9, oder auch nur fir sich allein, ist es méglich, zur Verdichtung des Stabkernma-
terials 7 im Endbereich e einen dusseren Abschnitt e1 des Endbereiches e auf einen geringeren Durchmesser d2 als
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der urspriingliche Aussendurchmesser d1 des Armierungsstabes 1, jedoch den Gewindeinnendurchmesser des nach-
folgen anzuformenden Gewindes 5 nirgends unterschreitenden Durchmesser d2 zu pressen.

[0017] Die Figuren 12 und 13 zeigen ein Verfahren ahnlich zum Verfahren gemass den Figuren 4 und 5, nur mit dem
Unterschied zum Letzteren Verfahren, dass hier zwei einander gegeniberliegende, quer zur Stablédngsachse verlau-
fende Rippen 6' eingepresst werden.

[0018] Wie aus den Figuren 14 und 15 ersichtlich, ist es fiir sich allein oder in Kombination mit einem oder mehreren
der Verfahren gemass den Figuren 1 bis 13 (bzw. den Anspriichen 1 bis 7 und 9 bis 15) auch méglich, zur Erzielung
einer Materialverdichtung bzw. Festigkeitserhéhung im Endbereich e des Armierungsstabes 1 eine aus hochfesterem
Material als der Armierungsstab 1 bestehende Metallhllse 9 Gber den mit dem Aussengewinde 5 zu versehenden
Endbereich e zu schieben, und diese Hiilse 9 danach, gegebenenfalls zusammen mit den in diesem Endbereich e
Armierungsstabrippen 4, unter Beibehaltung oder geringfiigiger Verkleinerung des urspriinglichen Stabdurchmessers
d1in das zu verdichtende Stabkernmaterial 7 hineinzupressen, und danach auf dem derart kaltverfestigten Endbereich
e das Aussengewinde anzuformen.

[0019] Wie aus den Figuren 16 und 17 ersichtlich, ist es flr sich allein oder in Kombination mit einem oder mehreren
der Verfahren gemass den Figuren 1 bis 13 (bzw. den Anspriichen 1 bis 7 und 9 bis 15) auch mdglich, zur Erzielung
einer Materialverdichtung bzw. Festigkeitserhdhung im Endbereich e unter Beibehaltung des urspriinglichen Stab-
durchmessers d1 eine Vertiefung 10 in die Stirnseite 11 des Armierungsstabes 1 einzupressen, und danach auf dem
derart kaltverfestigten Endbereich e das Aussengewinde anformt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen,
gerippten Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End-
bereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung oder Verkleinerung des urspriingli-
chen Stabdurchmessers (d1) in das Stabkernmaterial (7) hineinpresst und dadurch das Letztere in diesem Bereich
verdichtet, und danach auf dem derart kaltverfestigten Stabendbereich (e) das Aussengewinde anformt (Fig. 1 bis
3).

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man ein konisches oder zylindrisches Gewinde (5)
vorsieht (Fig. 3a und 3b).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass man zusatzlich den mit dem Aussengewinde
(5) zu versehenden Endbereich des Armierungsstabes (1) in dessen Langsrichtung konisch nach aussen sich
verjiingend verpresst, derart, dass die Endkonizitat des derart verformten Endbereichs (e) tiber die gesamte Lange
des Letzteren einen ortlichen Durchmesser desselben bewirkt, welcher grésser ist als der jeweilige ortliche Ge-
windeinnendurchmesser des danach auf diesen Endbereich anzuformenden Aussengewindes (Fig. 8 und 9).

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass man zusatzlich vor dem Anformen des Gewin-
des (5) im mit dem Gewinde zu versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1) unter Beibehaltung oder
Verkleinerung des urspriinglichen Stabdurchmessers (d1) mindestens eine, vorzugsweise mehrere gleichmassig
Uber den Stabumfang verteilt angeordnete, in Langsrichtung des Stabes (1) verlaufende Nuten (6) einpresst (Fig.
4 und 5).

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass man zur Bildung der Nuten (6) mindestens ein in
Langsrichtung des Armierungsstabes (1) sich erstreckendes Stabelement (8), vorzugsweise aus hochfesterem
Material bestehend als der Armierungsstab (1), in den mit dem Gewinde (5) zu versehenden Endbereich(e) des
Armierungsstabes (1) einpresst (Fig. 6 und 7).

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass man zuséatzlich einen dusseren Abschnitt (e1)
des Endbereiches (e) auf einen geringeren Durchmesser (d2) als der Aussendurchmesser (d1) des Armierungs-
stabes (1), jedoch den Gewindeinnendurchmesser des nachfolgend anzuformenden Gewindes (5) nirgends un-
terschreitenden Durchmesser presst (Fig. 10 und 11).

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass man zusatzlich vor dem Anformen des Gewin-
des (5) im mit dem Gewinde zu versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1) unter Beibehaltung oder
Verkleinerung des urspriinglichen Stabdurchmessers (d1) mindestens einen, vorzugsweise mindestens zwei ein-
ander gegeniberliegende, quer zur Stablangsachse verlaufende Nuten (6') einpresst (Fig. 12 und 13).
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man vor oder nach dem Verpressen der im mit dem
Gewinde (5) zu versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1) sich befindenden Armierungsstabrippen
(4) in das Stabkernmaterial (7) hinein, eine aus hochfesterem Material als der Armierungsstab (1) bestehende
Hulse (9) tGber den Endbereich (e) schiebt, und diese Hilse (9) danach, gegebenenfalls zusammen mit den in
diesem Endbereich (e) sich befindenden Armierungsstabrippen (4), unter Beibehaltung oder Verkleinerung des
urspriinglichen Stabdurchmessers (d1) in das zu verdichtende Stabkernmaterial (7) hineinpresst, und danach auf
dem derart kaltverfestigten Stabendbereich (e) das Aussengewinde (5) anformt (Fig. 14 und 15).

Verfahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen,
gerippten Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End-
bereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung des urspriinglichen Stabdurchmes-
sers (d1) gegebenenfalls mechanisch entfernt, den mit dem Aussengewinde (5) zu versehenden Endbereich (e)
des Armierungsstabes (1), gegebenenfalls zusammen mit den Rippen (4), zu dessen Kaltverfestigung in dessen
Langsrichtung konisch nach aussen sich verjingend verpresst, derart, dass die Endkonizitat des derart verformten
Endbereichs (e) liber die gesamte Lange des Letzteren einen 6rtlichen Durchmesser desselben bewirkt, welcher
grosserist als der jeweilige ortliche Gewindeinnendurchmesser des danach auf diesen Endbereich anzuformenden
Aussengewindes (5), und danach auf dem derart kaltverfestigten Endbereich (e) das Aussengewinde (5) anformt
(Fig. 8 und 9).

Verfahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen,
gerippten Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End-
bereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung des urspriinglichen Stabdurchmes-
sers (d1) gegebenenfalls mechanisch entfernt, vor dem Anformen des Gewindes (5)im mit dem Gewinde zu ver-
sehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1), gegebenenfalls zusammen mit den Rippen (4), zu dessen
Kaltverfestigung unter Beibehaltung oder Verkleinerung des urspriinglichen Stabdurchmessers (d1) mindestens
eine, vorzugsweise mehrere gleichmassig tiber den Stabumfang verteilt angeordnete, in Langsrichtung des Stabes
(1) verlaufende Nuten (6) einpresst, und danach auf dem derart kaltverfestigten Endbereich (e) das Aussenge-
winde (5) anformt (Fig. 4 und 5).

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass man zur Bildung der Nuten (6) mindestens ein in
Langsrichtung des Armierungsstabes (1) sich erstreckendes Stabelement (8), vorzugsweise aus hochfesterem
Material bestehend als der Armierungsstab (1), in den mit dem Gewinde (5) zu versehenden Endbereich (e) des
Armierungsstabes (1) einpresst (Fig. 6 und 7).

Verfahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen,
gerippten Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End-
bereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung des urspriinglichen Stabdurchmes-
sers (d1) gegebenenfalls mechanisch entfernt, einen dusseren Abschnitt (e1) des Endbereiches (e), gegebenen-
falls zusammen mit den Rippen (4), zu dessen Kaltverfestigung auf einen geringeren Durchmesser (d2) als der
Aussendurchmesser (d1) des Stabes (1), jedoch den Gewindeinnendurchmesser des nachfolgend anzuformenden
Gewindes (5) nicht unterschreitenden Durchmesser presst, und danach auf dem derart kaltverfestigten Endbereich
(e) das Aussengewinde (5) anformt (Fig. 10 und 11).

Verfahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen,
gerippten Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End-
bereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung des urspriinglichen Stabdurchmes-
sers (d1) gegebenenfalls mechanisch entfernt, vor dem Anformen des Gewindes (5) im mit dem Gewinde zu
versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1), gegebenenfalls zusammen mit den Rippen (4), zu dessen
Kaltverfestigung unter Beibehaltung oder Verkleinerung des urspriinglichen Stabdurchmessers (d1) mindestens
ein, vorzugsweise zwei einander gegeniiberliegende, quer zur Stabldngsachse verlaufende Nuten (6') einpresst,
und danach auf dem derart kaltverfestigten Endbereich (e) das Aussengewinde (5) anformt (Fig. 12 und 13).

Verfahren nach eienm der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass man zusatzlich vor dem Anformen
des Gewindes (5) im mit dem Gewinde zu versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1), unter Beibe-
haltung oder Verkleinerung des urspriinglichen Stabdurchmessers (d1) eine Vertiefung (10) in die Stirnseite (11)
des Armierungsstabes (1) einpresst (Fig. 16 und 17).

Verfahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen,
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gerippten Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End-
bereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung des urspriinglichen Stabdurchmes-
sers (d1) gegebenenfalls mechanisch entfernt, vor dem Anformen des Gewindes (5) im mit dem Gewinde zu
versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1) zu dessen Kaltverfestigung unter Beibehaltung des ur-
spriinglichen Stabdurchmessers (d1), eine Vertiefung (10) in die Stirnseite (11) des Armierungsstabes (1) ein-
presst, und danach auf dem derart kaltverfestigten Endbereich (e) das Aussengewinde (5) anformt (Fig. 16 und 17).

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass man ein konisches Aussengewinde
vorsieht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass man ein zylindrisches Aussenge-
winde vorsieht.
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