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(54) Hiilsenanker fiir Betonteile und Verfahren zu seiner Herstellung

(57)  Ein Hulsenanker fir Betonteile weist eine mit
Innengewinde (5) versehene Anschlaghiilse (4) und ei- |
nen Ankerschaft (1) mit angeformtem Ankerfuf} (2) auf.
Der Ankerschaft (1) ragt mit einem Schaftende (3) in ei-
nen Verbindungsabschnitt (6) der Anschlaghtlse (4),
der mit dem Schaftende (3) radial verpresst ist. Das
Schaftende (3) tragt eine geschlossene Kunststoffkap-
pe (7), deren Kappenzarge (9) in den mit dem Innenge-
winde (5) versehenen, mit dem Schaftende (3) verpres-
sten Verbindungsabschnitt (6) der Anschlaghiilse (4)
ragt. Die Kunststoffkappe (7) stellt eine vollstédndige und
dichte Versiegelung des Schaftendes (3) zum Korrosi-
onsschutz dar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Hilsenanker fir
Betonteile mit einer mit Innengewinde versehenen An-
schlaghiilse und einem Ankerschaft mit angeformtem
Ankerfuf3, wobei der Ankerschaft mit einem Schaftende
in einen Verbindungsabschnitt der Anschlaghilse ragt,
der mit dem Schaftende radial verpresst ist.

[0002] Derartige Hilsenanker dienen als Trans-
portanker zum Anschlagen von Betonteilen, insbeson-
dere Betonfertigteilen, an Hebezeuge und Transportein-
richtungen. Die Hulsenanker werden beim Herstellen
der Betonteile so eingebettet, dass die Anschlaghtlse
von aufden zuganglich ist. In das Innengewinde der An-
schlaghilse kann ein beispielsweise mit einem Anker-
kopf oder einer Drahtseilschlaufe verbundener Gewin-
dezapfen eingeschraubt werden, um das Betonteil an-
zuheben und zu transportieren.

[0003] Bei einem bekannten Hilsenanker der ein-
gangs genannten Gattung (EP 0 698 702 B1) erfolgt die
kraftiibertragende Verbindung zwischen der Anschlag-
hilse und dem Ankerschaft dadurch, dass die An-
schlaghiilse mitihrem das Innengewinde aufweisenden
Verbindungsabschnitt so mit dem Schaftende des An-
kerschafts radial verpresst wird, dass dieses im Aus-
gangszustand glattzylindrische Schaftende durch das
aufgepresste Innengewinde bleibend verformt wird.
[0004] Invielen Anwendungsfallen besteht die Forde-
rung, dass die nach dem Einbetten des Hilsenankers
in das Betonteil freiliegenden Bereiche des Hiilsenan-
kers gegen Korrosion geschitzt sein miissen. So weit
es sich dabei um die Anschlaghiilse handelt, wird diese
Forderung dadurch erfiillt, dass die Anschlaghiilse aus
korrosionsbestandigem Stahl hergestellt wird. Diese
MaRnahme scheidet jedoch flir den Ankerschaft in den
meisten Fallen schon aus Kostengriinden aus, weil der
Materialbedarf fir den Ankerschaft wesentlich héher ist
als fur die Anschlaghtlse. Deshalb wird der Ankerschaft
auch bei korrosionsfester Ausflihrung der Anschlaghdil-
se Ublicherweise aus nicht-korrosionsbestéandigem
Baustahl hergestellt; seine in der Anschlaghlilse freilie-
gende Stirnflache wird in vielen Fallen mit einem Korro-
sionsschutz versehen.

[0005] Hierzu ist es bekannt, nach dem Verpressen
der Anschlaghilse mit dem Ankerschaft in die Bohrung
der Anschlaghtilse Epoxydharz einzugeben. Der hierzu
erforderliche Arbeitsschritt ist jedoch verhaltnismaRig
aufwendig; aulerdem besteht die Gefahr, dass das In-
nengewinde der Anschlaghtlse auch in seinem zur spéa-
teren Aufnahme des Gewindezapfens bestimmten Be-
reich durch das aushéartende Epoxydharz verunreinigt
wird, so dass das Einschraubendes Gewindezapfens
erschwert oder verhindert wird. Darlber hinaus besteht
wegen fehlender Kontrollmdglichkeiten die Gefahr,
dass das eingebrachte Epoxydharz im Bereich des In-
nengewindes keine vollstdndige Abdichtung zum An-
kerschaft hin bewirkt, so dass Feuchtigkeit eindringen
kann, die zu einer Korrosion gerade auch im Verbin-
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dungsbereich des Ankerschafts mit der Anschlaghilse
fuhrt.

[0006] Eine andere bekannte MaRRnahme zum Korro-
sionsschutz besteht darin, dass das Schaftende vor der
Verbindung mit der Anschlaghdlse lackiert wird. Damit
wird zwar ein Korrosionsschutz an der Stirnflache des
Ankerschafts erreicht; im Bereich des aufgepressten In-
nengewindes wird jedoch keine Abdichtung erreicht, so
dass Feuchtigkeit eindringt und zur Korrosion fihrt.
[0007] Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Hiil-
senanker fiir Betonteile der eingangs genannten Gat-
tung so auszugestalten, dass ein Korrosionsschutz und
insbesondere auch ein dichter Abschluss gegenuber
dem Innengewinde der Anschlaghulse erreicht wird.
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, dass das Schaftende eine geschlossene
Kunststoffkappe tragt, deren Kappenzarge in den mit In-
nengewinde versehenen, mit dem Schaftende verpres-
sten Verbindungsabschnitt der Anschlaghilse ragt.
[0009] Die Kunststoffkappe bedeckt die Stirnseite des
Ankerschafts vollstandig; ihre Kappenzarge wird beim
Anpressen der Anschlaghiilse auf das Schaftende so in
die Gewindegéange hinein verformt, dass ein vollstandig
dichter Abschluss erfolgt. Die kraftschllssige Verbin-
dung zwischen der Anschlaghilse und dem Anker-
schaft wird durch die verformte Kappenzarge nicht be-
eintrachtigt. Ein beim Aufpressen des Innengewindes
auf den Ublicherweise glattzylindrischen Ankerschaft
verbleibender Hohlraum am Gewindegrund wird voll-
standig und dichtend mit dem Kunststoffmaterial der
Kunststoffkappe ausgeflit.

[0010] Vorzugsweise erstreckt sich die Kappenzarge
nur Uber einen Teil der Ldnge des mit dem Schaftende
verpressten Verbindungsabschnitts. Dabei wird mit ge-
ringem Materialaufwand fiir die Kunststoffkappe ein
dichter Abschluss erreicht; es besteht keine Notwendig-
keit, beim Verpressungsvorgang eine gréRere Menge
des Kunststoffmaterials in Langsrichtung zu verdran-
gen.

[0011] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des er-
findungsgemafRen Hilsenankers sind Gegenstand wei-
terer Unteranspriiche.

[0012] Die Erfindung betrifft dariiber hinaus ein Ver-
fahren zur Herstellung eines solchen Hilsenankers.
Ausgehend von einem bekannten Verfahren (EP 0 698
702 B1), bei dem eine Anschlaghtilse mit einem mit In-
nengewinde versehenen Verbindungsabschnitt Uber
ein Schaftende eines Ankerschafts gesteckt und radial
mit diesem verpresst wird, ist das erfindungsgemaRe
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Ver-
pressen eine geschlossene Kunststoffkappe auf das
Schaftende aufgesteckt und ihre Kappenzarge zwi-
schen dem Innengewinde des Verbindungsabschnitts
und dem Schaftende radial eingepresst wird.

[0013] Das Aufstecken der Kunststoffkappe auf den
Ankerschaft erfolgt bei der Herstellung in einem einfa-
chen, wenig aufwendigen Arbeitsgang. Es ist keine An-
wendung von flissigem Korrosionsschutzmaterial er-
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forderlich.

[0014] Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung naher erlautert, das in der Zeichnung darge-
stellt ist. Es zeigt:

Fig. 1 einen Hilsenanker fiir Betonteile, teilweise
im Schnitt,

Fig. 2 eine vergroRerte Detaildarstellung aus Fig. 1
und

Fig. 3 die zur Herstellung des Hilsenankers nach
den Fig. 1 und 2 vorbereiteten Teile.

[0015] Derinden Fig. 1 und 2 dargestellte Hilsenan-
ker fir Betonteile weist einen im wesentlichen glattzy-
lindrischen Ankerschaft 1 aus nicht-korrosionsbestandi-
gem Baustahl auf, an dessen einem Ende ein tellerfor-
miger Ankerful® 2 angeformt ist. Das andere Schaftende
3 ist mit einer Anschlaghdilse 4 aus korrosionsbestandi-
gem Stahl verbunden.

[0016] Die Anschlaghllse 4 weist ein durchgehendes
Innengewinde 5 auf, das in seinem liber das Schaftende
3 hinausragenden Abschnitt zum Einschrauben eines
Gewindezapfens dient. In einem Verbindungsabschnitt
6, in den das Schaftende 3 hineinragt, ist die Anschlag-
hiilse 4 radial mit dem Schaftende 3 verpresst. Das
Schaftende 3 tragt eine geschlossene Kunststoffkappe
7, die die Stirnflache 8 des Schaftendes 3 bedeckt und
sich mit seiner zylindrischen Schaftzarge 9 tiber den au-
Reren Abschnitt des Schaftendes 3 erstreckt und an die-
sem vorzugsweise mit enger Passung anliegt.

[0017] Wie man aus Fig. 2 erkennt, ragt die Kappen-
zarge 9 nur Uber einen Teil der Lange des mit dem
Schaftende 3 verpressten Verbindungsabschnitts 6 der
Anschlaghtlse 4.

[0018] Das die Kunststoffkappe 7 tragende Schaften-
de 3 ragt Uber den damit verpressten Verbindungsab-
schnitt 6 hinaus in die Innenbohrung der Anschlaghtilse
4. Dadurch bleibt ein Abschnitt der Kappenzarge 9 im
unverpressten Bereich der Anschlaghilse. Im verpres-
sten Verbindungsabschnitt 6 der Anschlaghilse 4 wird
die Kappenzarge 9 der Kunststoffkappe 7 in die Gewin-
degange des Innengewindes 5 eingepresst und filllt die
beim Verpressvorgang verbleibenden Hohlrdume am
Gewindegrund vollstandig und dichtend aus. Durch die
geschlossene Kunststoffkappe 7 ist das Schaftende 3
gegeniiber dem freiliegenden Teil der Innenbohrung der
Anschlaghilse vollstandig abgedichtet und somit gegen
jegliche Korrosion bleibend geschitzt. Das Schaftende
3 ist auch in seinem die Kunststoffkappe 7 tragenden
Endabschnitt im Ausgangszustand glattzylindrisch und
wird durch das radial eingepresste Innengewinde 5 des
Verbindungsabschnitts 6 bleibend verformt.

[0019] Fig. 3 zeigtdie Teile des Hulsenankers vor dem
Verpressen. Auf das Schaftende 3 des Ankerschafts 1
wird zunéchst die napfférmige geschlossene Kunststoff-
kappe 7 aufgesteckt. Sodann wird das Schaftende 3 in
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der in Fig. 3 gezeigten Weise in die mit Innengewinde 5
versehene Bohrung der Ankerhiilse 4 eingefiihrt. Aus-
gehend von dieser in Fig. 3 gezeigten Stellung wird der
Verbindungsabschnitt 6 radial gegen das Schaftende 3
verpresst. Das Innengewinde 5 verursacht dabei eine
bleibende Verformung der im Ausgangszustand glattzy-
lindrischen Oberflache des Ankerschafts 1. Zugleich er-
folgt eine wirksame Abdichtung des Schaftendes 3
durch die Kunststoffkappe 7.

Patentanspriiche

1. Hulsenanker fiir Betonteile mit einer mit Innenge-
winde (5) versehenen Anschlaghtilse (4) und einem
Ankerschaft (1) mit angeformtem Ankerful? (2), wo-
bei der Ankerschaft (1) mit einem Schaftende (3) in
einen Verbindungsabschnitt (6) der Anschlaghllse
(4) ragt, der mit dem Schaftende (3) radial verpresst
ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Schaften-
de (3) eine geschlossene Kunststoffkappe (7) tragt,
deren Kappenzarge (9) in den mit Innengewinde (5)
versehenen, mit dem Schaftende (3) verpressten
Verbindungsabschnitt (6) der Anschlaghllse (4)
ragt.

2. Hilsenanker nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Kappenzarge (9) nur Uber
einen Teil der Lange des mit dem Schaftende (3)
verpressten Verbindungsabschnitts (6) erstreckt.

3. Hiulsenanker nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das die Kunststoffkappe (7) tragen-
de Schaftende (3) Gber den damit verpressten Ver-
bindungsabschnitt (6) hinaus in die Anschlaghiilse
(4) ragt.

4. Hulsenanker nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schaftende (3) auch in seinem
die Kunststoffkappe (7) tragenden Endabschnitt im
Ausgangszustand glattzylindrisch ist und durch das
radial eingepresste Innengewinde (5) des Verbin-
dungsabschnitts (6) bleibend verformt ist.

5. Verfahren zur Herstellung eines Hilsenankers
nach einem der Anspriiche 1-4, wobei eine An-
schlaghdlse (4) mit einem mit Innengewinde (5) ver-
sehenen Verbindungsabschnitt (6) tUber ein Schaf-
tende (3) eines Ankerschafts (1) gesteckt und radial
mit diesem verpresst wird, dadurch gekennzeich-
net, dass vor dem Verpressen eine geschlossene
Kunststoffkappe (7) auf das Schaftende (3) aufge-
steckt und ihre Kappenzarge (9) zwischen dem In-
nengewinde (5) des Verbindungsabschnitts (6) und
dem Schaftende (3) radial eingepresst wird.
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