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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft einen Anker zum Verbin-
den von zwei relativ zueinander beweglichen Bauteilen
gemal den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs
1 sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung nach dem
Oberbegriff von Anspruch 8. Demnach sind zwei Veran-
kerungselemente an beiden Enden der Anordnung vor-
gesehen, die jeweils mit dem einen bzw. dem anderen
der miteinander zu verbindenden Bauteile, wie z.B. ei-
nem Mauerwerk und einer Vorsatzschale, verbindbar
sind. Zwischen den beiden Verankerungselementen ist
ein langliches Verbindungselement vorgesehen. Von
den Verankerungselementen ist zumindest eines ge-
lenkartig, insbesondere kugelgelenkartig, mit dem je-
weils zugehdrenden Verbindungsende des einen bzw.
des anderen Verankerungselementes mit Hilfe einer ge-
lenkartig teilumgriffenen Verdickung verbunden.

TECHNOLOGISCHER HINTERGRUND

[0002] Anstelle vonin sich starren Verbindungsankern
werden seit Jahrzehnten bereits nicht starre Verbin-
dungsanker verwendet, so dass z.B. durch unterschied-
liche Warmedehnung hervorgerufene Relativverlage-
rungen der zu verbindenden Bauteile durch den Verbin-
dungsanker nicht gehemmt werden.

[0003] Aus der CH-PS-441 679 ist ein Verbindungs-
anker fur Bauwerkstelle bekannt, bei dem das zwischen
den beiden Verankerungselementen liegende Verbin-
dungselement einen federnden Abschnittaufweist. Inder
Regel ist ein Dampfungsglied an dem fedemden Ab-
schnitt vorgesehen, um unerwiinschte Schwingungsfrei-
heitsgrade des Verbindungsankers auf ein ertragliches
Mal zu verringern.

[0004] Aus der CH 565 908 A5 ist ein anderer Anker
zum Verbinden von zwel relativ zueinander beweglichen
Bauwerksteilen bekannt, bei denen ein zwischen Veran-
kerungselementen gelegenes Verbindungselement In
sich starr ist und mit den Verbindungsenden der Veran-
kerungselemente kugelartig verbunden. Hierzu welsen
die Verankerungselemente an ihren Verbindungsenden
halbkugelartige Verdickungen auf, tiber die ein als Rohr
ausgebildetes Verbindungselement geschoben und mit-
tels Bordeln an den Rohrenden um die halbkugelartigen
Verdickungen zu Haltekragen verformt sind. Um ein ko-
axiales Ausrichten der Verankerungselemente mit dem
Verbindungselement Im unbelasteten Zustand des An-
kers zu ermoglichen, kénnen Innerhalb des gehausear-
tigen Verbindungselementes zwischen den halbkugelar-
tigen Verdickungen der Verankerungselemente federar-
tige Stitzmittel verspannt sein. Diese kdnnen ausrich-
tende Krafte auf die halbkugelartigen Verdickungen aus-
Ubenund gestattenin MaRRen eine Abstandsveranderung
zwischen den halbkugelartigen Verdickungen innerhalb
des gehduseartigen Verbindungselementes.
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[0005] Aus der CH 576 562 A1 ist ein weiterer Verbin-
dungsanker fiir relativ zu einander bewegliche Bauwerk-
steile bekannt, bei dem das Verbindungselement starr
ist und somit federelastische Abstandsveranderungen
zwischen den kugelartigen Verdickungen der Veranke-
rungselemente nicht zuléasst. Das in dieser Welse starre
und insgesamt gleichmaRig dicke Verbindungselement
ist einstiickig, z.B. aus einem Stahlstab hergestellt. In
dessen Enden sind kugelpfannenférmige Aussparungen
zur Aufnahme der kugelférmig verdickten Verbindungs-
enden der Verankerungselemente eingearbeitet. Die
Tiefe dieser Aufnahmen ist so bemessen, dass nach Ein-
schieben der kugelartigen Verdickungen der Verbin-
dungselemente die freien Enden des als Ausgleichstell
dienenden Verbindungselementes durch einen Verfor-
mungsschrift um die kugelférmigen Verdickungen um-
gebdrdelt werden kénnen. Dabei lassen die Bordelkan-
ten ausreichenden Spielraum zum Verschwenken der
Verankerungselemente bezlglich des Verbindungsele-
mentes bis zu einem maximalen Winkelausschlag.
[0006] SchlieRlichistaus der EP 0995 850 A1 ein wei-
terer Anker zum Verbinden von zwei relativ zueinander
beweglichen Bauwerksteilen bekannt, bei dem als ein-
teiliges Verbindungselement, ahnlich wie bei der CH 565
908 A5, einrohrartiges Verbindungselement vorgesehen
ist, bei dem auf Stlitzelemente im Rohrinneren aber ver-
zichtet werden kann. Um die gewtlinschte Druckstelfig-
keit des Verbindungselementes zu gewabhrleisten, wird
das Rohr am Ende der Verbindungszone sickenartig In
seinem Querschnittverjiingt, so dass die kugelartige Ver-
dickung am Verbindungsende des jeweiligen Veranke-
rungselementes axial unbeweglich oder nahezu unbe-
weglich Ist. Auch bei diesem Verbindungsanker wird,
ahnlich wie bei der CH 576 562 A1 fiir das Verbindungs-
element ein AuRBendurchmesser gewahlt, der deutlich
gréRer als der AuRendurchmesser der kugelartigen Ver-
dickungen anden Verbindungsenden derVerankerungs-
elemente gewahlt ist. Auf diese Weise kénnen die Ku-
gelgelenkpfannen an den beiden Enden des Verbin-
dungselementes eine ausrelchende Materialstarke auf-
weisen, um die erforderliche Festigkeit der Kugelgelenk-
verbindungen sicherzustellen, ohne das aufwandige
spanabhebende Bearbeltungen an dem Verbindungse-
lement erforderlich sind. Vielmehr kénnen die Bérdelun-
gen an den Verbindungsenden der Verbindungselemen-
te fur das teilweise Umgreifen der kugelartigen Verdi-
ckungen der Verankerungselemente durch so genannte
Rollverformung stattfinden.

[0007] Ferneristaus der Praxis, von der die Erfindung
ausgeht, ein noch weiterer Ankor zum Verbinden von
zwei relativ zueinander beweglichen Bauwerksteilen be-
kannt, bei dem zumindest die eine der gelenkigen Ver-
bindungen zwischen den beiden Verankerungselemen-
ten und dem Verbindungselement aus einem graden
Rohrabschnitt besteht, der beidendig umgebdérdelt wird,
um an seinem ersten Ende eine Verdickung gelenkig und
an seinem gegenuiberliegende zweiten Ende eine ande-
re Verdickung starr zu umgreifen. Die eine Verdickung
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ist an dem Verankerungselement und die andere Verdi-
ckung ist an dem Verbindungselement vorgesehen.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0008] Der Erfindung geht von der Erkenntnis aus,
dass die herkdmmlichen gelenkartigen Verbindungen
darunter leiden, dass die gewiinschte MaRhaltigkeit der
Verbindungsanker nur schwierig zu erreichen ist und
dass es bei der Materialverformung zum Herstellen einer
gelenkartigen Verbindung schwierig ist, dass das Gelenk
weder zu stramm noch zu lose wird. Davon ausgehend
liegt der Erfindung das Problem zugrunde, bei einem gat-
tungsgemafen Verbindungsanker flir zwei voneinander
beabstandete Bauteile ein prazises gelenkartiges Ver-
binden zwischen dem Verbindungselement und zumin-
dest einem der Ankerelemente zu vereinfachen. Zur L6-
sung dieses Problems wird ein Verbindungsanker mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 8 vorgeschlagen. Dem-
nach ist bei einem gattungsgemafRen Verbindungsanker
vorgesehen, dass in zumindest einer der zwischen dem
Verbindungselement und den Verankerungselementen
gelegenen Verbindungszonen ein gesondertes vorgefer-
tigtes Gelenkpfannenelement angeordnet oder anordbar
ist. Das vorgefertigte Gelenkpfannenelement weist einen
zu einer Gelenkpfanne vorgeformten ersten Endbereich
und einen demgegeniber liegenden, zu einem Befesti-
gungselement vorgeformten zweiten Endbereich auf.
Die in zumindest einer der jeweiligen Verbindungszonen
vorgesehene Verdickung an dem Verankerungselement
oder an dem Verbindungelement ist von dem ersten vor-
geformten Endbereich des zugehdérenden gesonderten
vorgefertigten Gelenkpfannenelementes gelenkartig teil-
weise umgriffen oder umgreltbar. Hierzu findet eine ab-
schlieende Verformung des gesonderten vorgefertig-
ten Gelenkpfannenelementes statt, so dass eine axiale
Festlegung der Verdickung erfolgt. Das zumindest eine
gesondert vorgefertigte Gelenkpfannenelement ist mit-
tels seines zweiten vorgeformten Endbereiches mit dem
Verbindungselement oder mit mindestens einem der
Verankerungselemente starr verbunden oder starr ver-
bindbar. Bei der gelenkartigen Verbindung nach der Er-
findung kann es sich z.B. um kugelgelenk- oder teilku-
gelgelenkartige, kreuzgelenkartige oder jede andere Im
Stand der Technik bekannte Gelenkverbindung handeln,
bei der eine Verdickung klauenartig, ringartig oder auf
ahnliche Weise tellumfasst wird.

[0009] In der Regel sind zwei Gelenkverbindungen
vorgesehen und beide sind gleich aufgebaut. Die zweite
Gelenkverbindung kann aber auch auf Jede andere Im
Stand der Technik auffindbare Weise ausgefiihrt sein,
ohne die Erfindungslésung zu verlassen.

[0010] Demnach basiertdie Erfindung auf dem Grund-
gedanken, fur die Verbindungsanker zumindest ein ge-
sondert vorgefertigtes Gelenkpfannenelement bereit zu
stellen. Hierdurch kann den mechanischen Anforderun-
gen an die Gelenkverbindung in optimaler Welse Rech-
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nung getragen werden, und zwar sowohl beziiglich des
Materlaleinsatzes, als auch der Materlalauswahl und der
Materialbearbeitung. Esist auch méglich, die erfindungs-
gemaRen Gelenkpfannenelemente in einer einheitlichen
GroéRe mit Verbindungs- und Verankerungselementen
unterschiedlicher Dimensionierung und insbesondere
unterschiedlichen Querschnitts zu verwenden, weil ihre
Belastbarkeit besonders hoch ist. Das Vorhalten vieler
verschiedener GréRen ist also vermeidbar. Die Gelenk-
pfannenelemente kénnen besonders prazise und vor al-
lem besonders maRhaltig hergestellt werden. Das glei-
che gilt fur die Gesamtlange von Verbindungselement
und Gelenkpfannenelement/en. Es liegt auch im Sinne
der Erfindung, wenn das Verbindungselement und die
Gelenkpfannenelemente einteilig hergestellt sind.
[0011] EsIstnun aufverschiedene Welse mdéglich, die
Erfindung auszufiihren: Grundsatzlich kénnen die ge-
sonderten Gelenkpfannenelemente aus einem z.B. me-
tallischen Vollmaterial, z.B. durch Drehen, hergestellt
sein. Bevorzugt werden Schmiedestticke, d.h. alilgemein
durch Umformen hergestellte gesonderte vorgefertigte
Gelenkpfannenelemente, insbesondere Kugelgelenk-
pfannenelemente; hierbei kann es sich auch um aus ei-
nem rohrférmigen Rohling umverformte Gelenkpfannen-
elemente handeln. Ganz oder teilweise durch Schmie-
den vorgefertigte gesonderte Gelenkpfannenelemente
erreichen bei vergleichsweise geringem Materialeinsatz
und groRer Prazision besonders hohe Festigkeiten. Dies
glitauch, wenndas Verbindungselementund die Gelenk-
pfannenelemente ein einteiliges Schmiedestiick bilden
oder dazu zusammengeflgt sind.

[0012] Das starre Verbinden der gesonderten vorge-
fertigten Gelenkpfannenelemente mit den Veranke-
rungselementen bzw. dem Verbindungselement kann
auf verschiedene Weise, z.B. auch durch Schweil3en er-
folgen. Besonders bevorzugt wird eine Verbindung, bei
der das stabférmige verbindungsseitige Ende des Ver-
ankerungselementes oder des Verbindungselementes
mit mindestens einer geschlossen oder spiralig umlau-
fenden oder unterbrochenen Umfangsrillung versehen
ist. Solche Verformungen kénnen durch Rollverformung
oder spanabhebend hergestellt werden und z.B. in Ge-
stalt einer einzelnen oder mehrerer umlaufender in sich
geschlossener Rillen oder einer spiralfdrmig geformten
Rille, wie z.B. einem Schraubgewinde verwirklicht wer-
den.

[0013] Das nach dem Zusammenfiigen von Veranke-
rungselement und Verbindungselement an der gelenker-
tigen Verbindungsstelle erforderliche Umbdrdeln des ge-
sonderten vorgefertigten Gelenkpfannenelementes
kann grundsatzlich auf konventionelle Weise erfolgen.
Als besonders vorteilhaft hat sich eine, insbesondere ra-
diale Auskragung des gesonderten vorgefertigten Ge-
lenkpfannenelementes an oder nahe seinem Miindungs-
ende oder Bordelrand erwiesen. Dies kann u. A. die spa-
tere Festigkeit und/oder Prazision der Gelenkverbindung
verbessem und/oder die Umverformung durch Bérdeln
mit vergleichsweise einfachen Werkzeugen ermogli-
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chen.

[0014] Das Querschnittsverhaltnis bzw. der Aullen-
durchmesser des gesonderten Gelenkpfannenelemen-
tes, zu den Querschnittsflachen bzw. Durchmessern der
angrenzenden Verankerungs- und/oder Verbindungse-
lemente kann frei gewahlt werden. Als besonders vor-
teilhaft haben sich AuBendurchmesser erwiesen, die das
1,0 bis 4,0 fache des Querschnittsmalies des Veranke-
rungselementes und/oder Verbindungselementes betra-
gen. Besonders bevorzugtist ein Durchmesserverhaltnis
von 1,5 bis 3,0. In extremen Anwendungsfallen sind aber
auch Durchmesserverhaltnisse unter 1,0 ausfiihrbar.
[0015] Die vorgenannten sowie die beanspruchten
und in den Ausfiihrungsbeispielen beschriebenen erfin-
dungsgemal zu verwendenden Bauteile unterliegen in
ihrer GréRe, Formgestaltung, Materialauswahl und tech-
nischen Konzeption keinen besonderen Ausnahmebe-
dingungen, so dass die in dem Anwendungsgebiet be-
kannten Auswahlkriterien uneingeschrankt Anwendung
finden kénnen.

[0016] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
des Gegenstandes der Erfindung ergeben sich aus den
Unteranspriichen, sowie aus der nachfolgenden Be-
schreibung und der zugehérigen Zeichnung, in der - bei-
spielhaft - ein Ausflihrungsbeispiel eines Ankers darge-
stellt ist.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0017] In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 einen zwei Bauwerksteile zueinander si-
chernden Verbindungsanker;

Fig.2A-C  denselben Verbindungsanker in drei ver-
schiedenen Situationen als ganzen und im
Detallausschnitt

Fig. 3 von einer alternativen Ausfiihrungsform ei-
nes Gelenkpfannenelementes fiir einen
Verbindungsanker im Langsschnitt sowie

Fig. 4 eine Herstellungsvorrichtung fiir das Ver-

binden einer Verdickung mit einem Gelenk-
pfannenelement.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG VON AUSFUH-
RUNGSBEISPIELEN

[0018] Figur 1 zeigt den Ausschnitt eines Gebdudes
bestehend aus zwei Bauwerksteilen, namlich einer Mau-
erung 10B und eine Vorsatzschale 10A. In jedem der
Bauteile ist ein, im Ausfihrungsbeispiel stabférmiges,
Verankerungselement 12A bzw. 12B fest verankert. Ein
dazwischen liegendes Verbindungselement 14 ist Giber
Verbindungszonen 13A bzw. 13B mit den Verbindungs-
enden der Verankerungselemente 12A bzw. 12B gelen-
kig verbunden. Hierzu dienen gesonderte vorgefertigte
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Gelenkpfannenelemente 16A, 16B.

[0019] Wie aus Figur 2A ersichtlich umfasst jedes Ge-
lenkpfannenelement 16A, 16B einen vorgeformten, als
Kugelgelenkpfanne mit einem radial aulen umlaufenden
AuBlenkragen 19 gestalteten, ersten Endbereich 17A und
einen vorgeformten, als Gewindebohrung 21 gestalte-
ten, zweiten Endbereich 17B (siehe Detaildarstellung).
Die Verankerungselemente 12A, 12 B sind am gelenksei-
tigen Ende mit an sich bekannten Verdickungen 18A,
18B versehen, die ohne oder mit geringem Untermal} In
die Gelenkpfanne hineinpassen. Das Verbindungsele-
ment 14 weist beidendig einen Gber einen Anschlag 14A,
14B hinausragenden Gewindezapfen 20 auf (siehe De-
taildarstellung), der auf die Gewindebohrung 21 der Ge-
lenkpfannenelemente 16A, 16B abgestimmt ist und bis
zu einem Anschlag 16A’, 16B’ in das Gelenkpfannene-
lement 16A, 16B hineinschraubbar ist.

[0020] Das Gelenkpfannenelement ist durch Schmie-
den zu der z. B. in Fig. 2A oder 3 dargestellten Form
vorgeformt und besteht aus einem In der Regel metalli-
schen Werkstoff.

[0021] Wie aus Figur 2B ersichtlich, kann der erste
Endbereich 17A im Bereich der Auskragung 19, die am
oder nahe dem Miindungsende gelegen ist, durch z. B.
einen Rollvorgang um die Verdickung 18A, 18B teilweise
umgebdrdelt werden, so dass eine ausreichende
Schwenkbeweglichkeitder benachbarten Elemente trotz
axialer Unbeweglichkeit verbleibt.

[0022] Figur2C zeigt eine Einsatzsituation des Verbin-
dungsankers, in dem sich die Bauwerksteile gegenein-
ander verlagert haben.

[0023] Einstarres Verbinden dergesonderten Gelenk-
pfannenelemente 16A, 16B mit dem Verbindungsele-
ment 14 kann z.B. auch durch Schweil3en erfolgen. Be-
sonders bevorzugt wird eine in den Figuren 1 bis 3 dar-
gestellte Verbindung, bei der die stabférmigen verbin-
dungsseltigen Enden der Verankerungselemente 12A,
12B mit mindestens einer geschlossen oder spiralig um-
laufenden oder unterbrochenen Umfangsrillung verse-
hen sind, wie z.B. mit einem Schraubgewinde, wobei die
zweiten Endbereiche 17B der gesonderten Gelenkpfan-
nenelemente 16A, 16B dann ein entsprechendes Ge-
gengewinde oder Aufnahme, In dem dargestellten Bei-
spiel ein Innengewinde, aufweisen.

[0024] Das nach dem Zusammenfligen der Veranke-
rungselemente 12A, 12B mit dem Verbindungselement
an der kugelartigen Verbindungsstelle in Gestalt der ku-
gelartigen Verdickungen 18A, 18B erforderliche Umbor-
deln der gesonderten gesonderten Gelenkpfannenele-
mente 16A, 16B kann grundsétzlich auf konventionelle
Weise erfolgen. Als besonders vorteilhaft hat sich eine
AuBlenkragung 19 der gesonderten Gelenkpfannenele-
mente 16A, 16B an ihrem Miindungsende oder Bérdel-
rand erwiesen. Dies kann u. A. die spéatere Festigkeit
und/oder Prazision der Gelenkverbindung verbessern
und/oder die Umverformung durch Bérdeln mit ver-
gleichsweise einfachen Werkzeugen ermdglichen.
[0025] Wie bereits erwahnt, werden die gesonderten
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Gelenkpfannenelemente 16A, 16B bevorzugt als
Schmiedestlicke hergestellt; hierbei kann es sich auch
um aus einem rohrférmigen Rohling umverformte Ge-
lenkpfannenelemente 16C handeln, wie in Figur 3 dar-
gestellt, wobei in diesem Ausfiihrungsbeispiel der eine,
von einem Rohrabschnittsende gebildete zweite Endbe-
reich 17B zu einem Zapfen 16C’ mit Aupengewinde um-
geformt wurde, das in ein Innengewinde des Verbin-
dungselementes oder eines der Ankerelemente ein-
schraubbar ist. Durch das Schmieden der gesonderten
Gelenkpfannenelemente werden bei vergleichsweise
geringem Materialeinsatz hohe Festigkeiten erzielt.
[0026] Das Querschnittsverhaltnis bzw. der Aullen-
durchmesser D1 der gesonderten Gelenkpfannenele-
mente, zu den Querschnittsflachen bzw. Durchmessern
D2 und/oder D3 der angrenzenden Verankerungs-
und/oder Verbindungselemente kann frei gewahlt wer-
den. Als besonders vorteilhaft haben sich AuRendurch-
messer erwiesen, die das 1,0 bis 4,0 fache des Quer-
schnittsmalles des Verankerungselementes und/oder
Verbindungselementes betragen. Besonders bevorzugt
ist ein Durchmesserverhéltnis von 1,5 bis 3.0. In extre-
men Anwendungsfallen sind aber auch Durchmesser-
verhaltnisse unter 1,0 ausfihrbar.

[0027] Aus Figur 4 ist eine Vorrichtung ersichtlich zum
Herstellen eines Ankers zum Verbinden von zwei relativ
zueinander beweglichen Bauteilen bestehend aus zwei
Verankerungselementen, von denen zumindest eines
der Verankerungselemente gelenkartig, insbesondere
kugelartig, mit einem als Ausgleichsteil dienenden Ver-
bindungselement mit Hilfe einer gelenkartig teilumgriffe-
nen Verdickung verbunden sind, wobei ein angetriebe-
ner Rollensatz 30 derart vorgesehenist, das Gelenkpfan-
nenelement 16A durch eine Rollbewegung unter gleich-
zeltigem Aufbringen einer Last so verpresst wird, dass
eine in der Gelenkpfanne eingelassene Verdickung 18A;
18B, insbesondere ein Bolzen oder ein Kugelbolzen,
formschlissig fixiert Ist und die gewlinschte Zug- und
Druckbelastung von der Gelenkpfanne uibernehmen
kann. Der Rollensatz 30 besteht aus mindestens drei auf
einem Kreis um das Gelenkpfannenelement 16A; 16B,
18C angeordneten Rollen 30A, 30B, 30C, wobei mindes-
tens eine der Rollen drehangetrieben und mindestens
eine der Rollen gegen das Gelenkpfannenelement aus-
drtickbar Ist.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0028]

10 Verbindungsanker
10A, 10B Bauteile

12A, 12B Verankerungselemente
13A, 13B Verbindungszonen

14 Verbindungselement
14A, 14B Anschlage

15A, 15B Verbinder

16A, 16B Gelenkpfannenelement
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16C Gelenkpfannenelement
16A’, 16B’  Anschlage

16C’ Zapfen

17A erster Endbereich
17B zweiter Endbereich
18A, 18B Verdickung

19 Auskragung

20 Gewindezapfen

21 Gewindebohrung
30 Rollensatz

30A-C Rollen

31 Druckeinrichtung
D1 Aulendurchmesser
D2 Aulendurchmesser
D3 Aulendurchmesser
Patentanspriiche

1. Anker zum Verbinden von zwei relativ zueinander
beweglichen Bauteilen (10A, 10B) mit zwei Veran-
kerungselementen (12A, 12B), von denen zumin-
dest eines der Verankerungselemente gelenkartig,
insbesondere kugelartig, mit einem als Ausgleichs-
teil dienenden Verbindungselement (14) mit Hilfe ei-
ner gelenkartig teilumgriffenen Verdickung (18A,
18B) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass in zumindest einer der zwischen dem Verbin-
dungselement (14) und den Verankerungselemen-
ten (12A, 12B) gelegenen Verbindungszonen (13A,
13B) ein gesondertes vorgefertigtes Gelenkpfan-
nenelement (16A, 16B, 16C) mit einem zu einer Ge-
lenkpfanne vorgeformten ersten Endbereich (17A)
und einem demgegenuber liegenden, zu einem Be-
festigungselement vorgeformten zweiten Endbe-
reich (17B), angeordnet ist,
dass die in zumindest einer der jeweiligen Verbin-
dungszonen (13A, 13B) an dem Verankerungsele-
ment (12A, 12B) oder an dem Verbindungselement
(14) vorgesehene Verdickung (18A, 18B) von dem
vorgeformten ersten Endbereich (17A) des zugehd-
renden gesonderten vorgefertigten Gelenkpfannen-
elementes (16A, 16B) gelenkartig teilweise umgrif-
fen wird , und
dass das zumindest eine der gesondert vorgefertig-
ten Gelenkpfannenelement (16A, 16B) mittels sei-
nes vorgeformten zweiten Endbereiches (17B) mit
dem Verbindungselement (14) oder mit mindestens
einem der Verankerungselemente (12A, 12B) starr
verbunden oder starr verbindbar ist.

2. Verbindungsanker nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das mindestens eine geson-
derte Gelenkpfannenelement (16A, 16B) als
Schmiedestiick ausgefihrt ist.

3. Verbindungsanker nach Anspruch 1 oder 2, da-
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durch gekennzeichnet, dass zur Aufnahme des
zweiten Endbereiches (17B) des mindestens einen
gesonderten Gelenkpfannenelementes (16A, 16B)
im Endbereich des zugeordneten Verankerungsele-
mentes (12A, 12B) bzw. Verbindungselementes (14)
zumindest ein Verbinder (15A, 15B) vorgesehen ist.

Verbindungsanker nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
eine Gelenkpfanne oder das mindestens eine ge-
sonderte  vorgefertigte  Gelenkpfannenelement
(16A, 16B) im Bereich ihres Miindungsendes oder
seines vorgeformten ersten Endbereiches (17A) ei-
ne Auskragung (19) aufweist.

Verbindungsanker nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auskragung die mindes-
tens eine Gelenkpfanne oder das mindestens eine
gesonderte Gelenkpfannenelement (16A, 16B) au-
Renseitig umlauft.

Verbindungsanker nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
eine Gelenkpfanne oder das mindestens eine ge-
sonderte  vorgefertigte  Gelenkpfannenelement
(16A, 16B) im Bereich ihres/ seines vorgeformten
zweiten Endbereiches (17B) einen Gewindezapfen
(20) oder eine Gewindebohrung (21) aufweist.

Verbindungsanker nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Verbin-
dungselement (14) und die Gelenkpfannenelemente
(16A, 16B) einteilig ausgefiihrt sind.

Verfahren zum Herstellen eines Ankers zum Verbin-
den von zwei relativ zueinander beweglichen Bau-
teilen bestehend aus zwei Verankerungselementen,
von denen zumindest eines der Verankerungsele-
mente gelenkartig, insbesondere kugelartig, mit ei-
nem als Ausgleichsteil dienenden Verbindungsele-
ment mit Hilfe einer gelenkartig teilumgriffenen Ver-
dickung verbunden sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass in zumindest einer der zwischen dem Verbin-
dungselementund den Verankerungselementen ge-
legenen Verbindungszonen ein gesondertes vorge-
fertigtes Gelenkpfannenelement mit einem zu einer
Gelenkpfanne vorgeformten ersten Endbereich und
einem demgegeniber liegenden, zu einem Befesti-
gungselement vorgeformten zweiten Endbereich,
angeordnet wird,

dass die in zumindest einer der jeweiligen Verbin-
dungszonen an dem Verankerungselement oder an
dem Verbindungselement vorgesehene Verdickung
von dem vorgeformten ersten Endbereich des zuge-
hérenden gesonderten vorgefertigten Gelenkpfan-
nenelementes gelenkartig teilweise umgriffen wird
und
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dass das zumindest eine gesondert vorgefertigte
Gelenkpfannenelement mittels seines vorgeformten
zweiten Endbereiches mitdem Verbindungselement
oder mit mindestens einem der Verankerungsele-
mente starr verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine gesonderte
Gelenkpfannenelement als Schmiedestiick ausge-
fuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
Gelenkpfanne oder das mindestens eine gesonderte
vorgefertigte Gelenkpfannenelement im Bereich ih-
res Miindungsendes oder seines vorgeformten ers-
ten Endbereiche zumindest vor einem abschlieRen-
den Verformungsschritt mit einer Auskragung ver-
sehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das gesondert vor-
gefertigte Gelenkpfannenelement mittels eines an-
getriebenen Rollensatzes durch eine Rollbewegung
unter gleichzeitigem Aufbringen einer Last so ver-
presst wird, dass eine in der Gelenkpfanne einge-
lassene Verdickung, insbesondere ein Bolzen oder
ein Kugelbolzen, formschlissig fixiert wird, so dass
die gewlinschte Zug- und Druckbelastung von der
Gelenkpfanne Gbernehmen kann.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rollensatz aus mindestens drei
auf einem Kreis um das Gelenkpfannenelement an-
geordneten Rollen besteht, wobei mindestens eine
der Rollen drehangetrieben und mindestens eine der
Rollen gegen das Gelenkpfannenelement gedriickt
wird.

Claims

An anchor for connecting two components (10A,
10B) that move,relative to one another to two an-
choring elements (12A, 12B), whereof at least one
of the anchoring elements is connected in an artic-
ulated manner, in particular in a ball-like manner, to
a connecting element (14), serving as a compensat-
ing part, with the aid of a thickened portion (18A,
18B) partially gripped in an articulated manner,
characterised in that

a separate prefabricated hinge socket element (16A,
16B, 16C), with a first end region (17A) preformed
into a hinge socket and an opposite second end re-
gion (17B) preformed into a fixing element, is ar-
ranged in at least one of the connecting zones (13A,
13B) located between the connecting element (14)
and the anchoring elements (12A, 12B),
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the thickened portion (18A, 18B) provided on the an-
choring element (12A, 12B) or on the connecting el-
ement (14) in at least one of the respective connect-
ing zones (13A, 13B) is partially gripped in an artic-
ulated manner by the preformed first end region
(17A) of the associated separate prefabricated hinge
socket element (16A, 16B) and

the atleast one separately prefabricated hinge sock-
et element (16A, 16B) is or can be rigidly connected
by means of its preformed second end region (17B)
to the connecting element (14) or to at least one of
the anchoring elements (12A, 12B).

The connecting anchor according to claim 1, char-
acterised in that the at least one separate hinge
socket element (16A, 16B) is constituted as a forged
piece.

The connecting anchor according to claim 1 or 2,
characterised in that at least one connector (15A,
15B) is provided for receiving the second end region
(17B) of the at least one separate hinge socket ele-
ment (16A, 16B) in the end region of the associated
anchoring element (12A, 12B) or the connecting el-
ement (14).

The connecting anchor according to any one of
claims 1 to 3, characterised in that the at least one
hinge socket or the at least one separate prefabri-
cated hinge socket element (16A, 16B) comprises a
projection (19) in the region of its mouth end or its
preformed first end region (17A).

The connecting anchor according to claim 4, char-
acterised in that the projection runs on the outside
around the at least one hinge socket or the at least
one separate hinge socket element (16A, 16B).

The connecting anchor according to any one of
claims 1 to 5, characterised in that the at least one
hinge socket or the at least one separate prefabri-
cated hinge socket element (16A, 16B) comprises a
threaded stem (20) or a threaded bore (21) in the
region of its preformed second end region (17B).

The connecting anchor according to any one of
claims 1 to 6, characterised in that the connecting
element (14) or the hinge socket elements (16A,
16B) are constituted in one piece.

A method for producing an anchor for connecting
two components that move relative to one another,
comprising two anchoring elements, whereof atleast
one of the anchoring elements is connected in an
articulated manner, in particularin a ball-like manner,
to a connecting element, serving as a compensating
part, with the aid of a thickened portion partially
gripped in an articulated manner,
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characterised in that

a separate prefabricated hinge socket element with
a first end region preformed into a hinge socket and
an opposite second end region preformed into a fix-
ing element is arranged in at least one of the con-
necting zones located between the connecting ele-
ment and the anchoring elements,

the thickened portion provided on the anchoring el-
ement or on the connecting element in at least one
of the respective connecting zones is partially
gripped in an articulated manner by the preformed
first end region of the associated separate prefabri-
cated hinge socket element and

the atleast one separately prefabricated hinge sock-
et element is or can be rigidly connected by means
of its preformed second end region to the connecting
element or to at least one of the anchoring elements.

The method according to claim 8, characterised in
that the at least one separate hinge socket element
is constituted as a forged piece.

The method according to any one of claims 8 or 9,
characterised in that the at least one hinge socket
or the at least one separate prefabricated hinge
socket element is provided with a projection in the
region of its mouth end or its preformed first end re-
gion at least before a following forming step.

The method according to any one of claims 8 to 10,
characterised in that

the separately prefabricated hinge socket element
is pressed by means of a driven roller set by arolling
motion with the simultaneous application of a load,
such that a thickened portion introduced in the hinge
socket, in particular a bolt or a ball stud, is fixed in a
form-fit manner, so that it can take over the desired
tensile and compressive load from the hinge socket.

The method according to claim 11, characterised
in that the roller set comprises at least three rollers
arranged on a circle around the hinge socket ele-
ment, wherein at least one of the rollers is driven in
a rotary manner and at least one of the rollers is
pressed against the hinge socket element.

Revendications

Ancrage destiné a assembler deux éléments cons-
titutifs (10A, 10B) mobiles I'un par rapport a l'autre
avec deux éléments d’ancrage (12A, 12B) dont au
moins 'un des éléments d’ancrage est relié a la ma-
niére d’une articulation, notamment a la maniére
d’une rotule avec un élément d’assemblage (14) fai-
sant office de piéce compensatrice a I'aide d’un
épaississement (18A, 18B) partiellement entouré a
la maniére d’une articulation,
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caractérisé en ce que

dans au moins I'une des zones d’assemblage (13A,
13B) située entre I'élément d’assemblage (14) et les
éléments d’ancrage (12A, 12B) est placé un élément
en coussinet a rotule (16A, 16B, 16C) préfabriqué
séparément avec une premiére région d’extrémité
(17A) préfagonnée en coussinet a rotule et une
deuxiéme région d’extrémité (17B) placée a I'oppo-
sée de cette derniére, préfagonnée en un élément
de fixation,

en ce que 'épaississement (18A, 18B) prévu dans
au moins l'une des zones d’assemblage (13A, 13B)
respectives sur I'élément d’ancrage (12A, 12B) ou
sur I'élément d’assemblage (14) est entouré partiel-
lementalamaniére d’'une articulation parla premiére
région d’extrémité (17A) préfaconnée de I'élément
en coussinet a rotule (16A, 16B) préfabriqué sépa-
rément associé et

en ce qu’a l'aide de sa deuxiéme région d’extrémité
(17B) préfagonnée, 'au moins un élément en cous-
sinetarotule (16A, 16B) préfabriqué séparément est
assemblé de maniére rigide ou susceptible d’étre
assemblé de maniére rigide avec I'élément d’assem-
blage (14) ou avec au moins I'un des éléments d’an-
crage (12A, 12B).

Ancrage d’assemblage selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que I'au moins un élément en cous-
sinet a rotule (16A, 16B) séparé est réalisé en tant
que piece forgée.

Ancrage d’assemblage selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que pour recevoir la deuxiéme
région d’extrémité (17B) de I'au moins un élément
en coussinet a rotule (16A, 16B) séparé, il est prévu
dans la région d’extrémité de I'élément d’ancrage
(12A, 12B) ou élément d’assemblage (14) associé
au moins un raccord (15A, 15B).

Ancrage d’assemblage selon I'une quelconque des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce que dans
la région de son extrémité d’embouchure ou de sa
premiere région d’extrémité (17A) préfaconnée, I'au
moins un coussinet a rotule ou 'au moins un élément
en coussinet a rotule (16A, 16B) préfabriqué sépa-
rément comporte un encorbellement (19).

Ancrage d’assemblage selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que I'encorbellement entoure par
I'extérieur 'au moins un coussinet a rotule ou l'au
moins un élément en coussinet a rotule (16A, 16B)
séparé.

Ancrage d’assemblage selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que dans
la région de sa deuxiéme zone d’extrémité (17B) pré-
fagonnée, I'au moins un coussinet a rotule ou I'au
moins un élément en coussinet a rotule (16A, 16B)
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préfabriqué séparément comporte un tenon fileté
(20) et ou un taraudage (21).

Ancrage d’assemblage selon 'une quelconque des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que I'élé-
ment d’assemblage (14) et les éléments en coussi-
nets a rotule (16A, 16B) sont congus en monobloc.

Procédé destiné a fabriquer un ancrage destiné a
assembler deux éléments constitutifs mobiles I'un
par rapport a l'autre constitué de deux éléments
d’ancrage dont au moins 'un des éléments d’ancra-
ge est relié a la maniere d’'une articulation, notam-
ment a la maniére d’'une rotule avec un élément d’'as-
semblage faisant office de piece compensatrice a
I'aide d’'un épaississement partiellement entouré a
la maniére d’'une articulation,

caractérisé en ce que

dans au moins l'une des zones d’assemblage si-
tuées entre I'élément d’assemblage et les éléments
d’ancrage, on place un élément en coussinetarotule
préfabriqué séparément avec une premiére région
d’extrémité préfagonnée en un coussinet a rotule et
une deuxiémerégion d’extrémité (17B) placée al'op-
posée de cette derniére, préfagonnée en un élément
de fixation,

en ce qu’on entoure partiellement ala maniére d’'une
articulation I'épaississement prévu dans au moins
I'une des zones d’assemblage respectives sur I'élé-
ment d’ancrage ou sur I'élément d’assemblage a la
maniére d’'une articulation avec la premiére région
d’extrémité préfagonnée de I'élément en coussinet
a rotule préfabriqué séparément et

en ce qu’a l'aide de sa deuxieme région d’extrémité
préfagonnée, on assemble de maniére rigide l'au
moins un élément en coussinet a rotule préfabriqué
séparément avec I'élément d’assemblage ou avec
au moins I'un des éléments d’ancrage.

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
qu’on réalise I'au moins un élément en coussinet a
rotule séparé en tant que piece forgée.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
8 ou 9, caractérisé en ce qu’au moins avant une
étape de déformation terminale, dans la région de
son extrémité d’embouchure ou de sa premiére ré-
gion d’extrémité préfaconnée, on munit 'au moins
un coussinet a rotule ou 'au moins un élément en
coussinet a rotule préfabriqué séparément d’'un en-
corbellement.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
8a10,

caractérisé en ce

qu’on comprime I'élément en coussinet a rotule pré-
fabriqué séparément a l'aide d’un jeu de rouleaux
entrainé par un mouvement de roulement sous ap-
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plication simultanée d’'une charge, de sorte qu’un
épaississementincorporé dans le coussinetarotule,
notamment un boulon ou un boulon a rotule soit fixé
par complémentarité de forme, de sorte a pouvoir
absorber la contrainte par traction ou par pression
souhaitée a partir du coussinet a rotule.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le jeu de rouleaux est constitué d’au moins
trois rouleaux placés sur un cercle, autour de I'élé-
ment en coussinet a rotule, au moins 'un des rou-
leaux étant entrainé en rotation et au moins I'un des
rouleaux étant pressé contre I'élément en coussinet
a rotule.
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