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(57)  Die Erfindung betrifft eine Ankerschiene (01) zur
Verankerung in Beton, mit einem im Wesentlichen C-for-
migen Querschnitt, wobei der Querschnitt der Anker-
schiene (01) von einem Boden (02), zwei Seitenwanden
(03) und zwei gegeniberliegenden freien Schenkeln (04)
gebildet ist, und wobei an der AuRenseite des Bodens
(02) zumindest ein Anker (05) zur Verankerung in Beton
vorgesehen ist, und wobei zwischen den freien Schen-
keln (04) ein Schlitz (06) in Langsrichtung der Anker-

ANKERSCHIENE ZUR VERANKERUNG IN BETON

schiene (01) gebildet ist, und wobei die freien Schenkel
(04) an ihrer dem Boden (02) zugewandten Innenseite
eine Verzahnung (08) aufweisen, und wobei an der Ver-
zahnung (08) ein in der Ankerschiene (01) befestigtes
Befestigungsmittel (07) mit einer gegengleichen Verzah-
nung (09) formschlissig zur Anlage kommen kann, wo-
bei die Schenkel (04) jeweils eine durch spannfreie Fer-
tigung hergestellte Prageflaiche aufweisen, wobei die
Prageflachen jeweils eine Verzahnung (08) bilden.

I o6
‘O"T’ o4
N4, "
03 08y 1~ )03
1z
4—0S
A1

.
et

= :'3. 4

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 712 339 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ankerschiene zur
Verankerung in Beton nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] GattungsgemaRe Ankerschienen werden in
Beton eingegossen, um daran Gegenstande, beispiels-
weise Fassadenbauteile, mit Hilfe von Schienenmuttern,
Hintergreifteilen, Kopf- oder Hammerkopfschrauben be-
festigen zu kénnen. Die Gewichtskrafte der zu befesti-
genden Gegenstande werden Uber die Schienengeome-
trie und die Anker der Ankerschiene in den Beton des
Baukorpers Ubertragen. Die gattungsgemafien Anker-
schienen sind dabei dadurch charakterisiert, dass die
freien Schenkel der Ankerschiene an ihrer dem Anker
zugewandten Innenseite eine Verzahnung aufweisen.
An dieser Verzahnung kann dann das zur Befestigung
in der Ankerschiene vorgesehene Befestigungsmittel mit
einer gegengleichen Verzahnung formschlissig zur An-
lage kommen. Durch diesen Formschluss kénnen insbe-
sondere auch solche Krafte abgefangen werden, die in
Langsrichtung der Ankerschiene wirken. Solche in
Langsrichtung der Ankerschiene wirkenden Kréfte treten
insbesondere dann auf, wenn die Ankerschiene in Ver-
tikalrichtung am Baukorper befestigt ist.

[0003] Beidenbekannten Ankerschienen wird die Ver-
zahnung durch spanende Fertigung hergestellt. Diese
spanende Fertigung der Verzahnung hat dabei den
Nachteil, dass die Materialstruktur im Bereich des Form-
schlusses zwischen Ankerschiene und Befestigungsmit-
teln geschwacht ist. AuBerdem erfordert die spanende
Fertigung der Verzahnung eine hohe Prozesszeit und
verursacht damit hohe Fertigungskosten.

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
neue Ankerschiene zur Verankerung in Beton vorzu-
schlagen, dieim Bereich des Formschlusses eine hdhere
Festigkeit bietet und mit geringen Fertigungskosten her-
gestellt werden kann.

[0005] Weiter ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren zur Herstellung einer solchen An-
kerschiene vorzuschlagen.

[0006] Die erfindungsgemale Ankerschiene ist da-
durch charakterisiert, dass die Schenkel jeweils eine
durch spanfreie Fertigung hergestellte Prageflache auf-
weisen, wobei die Prageflachen jeweils eine Verzahnung
bilden. Durch das umformende Pragen der entsprechen-
den Prageflachen an den Schenkeln der Ankerschiene
ergibt sich ein durch die Umformung verfestigtes Mate-
rialgefliige mit verbesserter mechanischer Stabilitat. Au-
Rerdem kann das Pragen der Prageflachen sehr effizient
mit geeigneten Pragewerkzeugen, beispielsweise Pra-
gewalzen, durchgefiihrt und dadurch die Ankerschiene
kostengiinstig hergestellt werden.

[0007] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung ist es vorgesehen, dass die Schenkel der
Ankerschiene mit einem Biegewinkel von gréRer oder
gleich 90 Grad gegeniiber den Seitenwanden abgewin-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kelt sind. Die freien Seitenflachen der Schenkel weisen
zum Boden der Ankerschiene.

[0008] Weiterhinistes besonders vorteilhaft, wenn die
freien Seitenflachen der Schenkel jeweils von einer In-
nenkante und der Aulienkante eines profilierten
Blechabschnitts begrenzt werden. Die Prageflachen zur
Bildung der Verzahnung sind dann an der Innenkante
des Blechabschnitts angebracht. Zusammen mit der
Kropfung der Schenkel mit einem Biegewinkel von gré-
Rer oder gleich 90 Grad flihrt diese Anbringung der Pra-
geflachen an den Innenkanten dazu, dass die Verzah-
nung durch Wahl eines geeigneten Biegewinkels und
durch Wahl eines geeigneten Winkels zwischen den Pra-
geflachen einerseits und den Oberflachen des Blechab-
schnitts andererseits im Wesentlichen parallel zur
Grundflache der Ankerschiene verlauft.

[0009] Der Winkel der Prageflachen relativ zur Ober-
flache des Blechabschnitts ist grundsatzlich beliebig. Be-
sonders vorteilhaft ist es, wenn die Prageflache unter
einem Winkel im Bereich zwischen 30 Grad und 90 Grad
zur Oberflache des Blechabschnitts verlauft. Weist der
Schenkel beispielsweise einen Biegewinkel von 135
Grad gegeniiber den Seitenwanden der Ankerschiene
auf, so kann durch die Wahl eines Winkels von 45 Grad
zwischen den Prageflachen einerseits und der Oberfla-
che des Blechabschnitts andererseits dafiir gesorgt wer-
den, dass die Prageflache selbst im Wesentlichen par-
allel zur Grundflache der Ankerschiene verlauft.

[0010] Besonders vorteilhaft ist es im Ergebnis also,
wenn die Prageflache zur Bildung der Verzahnung im
Wesentlichen parallel zur Innenseite des Bodens der An-
kerschiene und damit zur Grundflache der Ankerschiene
verlauft.

[0011] Eine besonders hohe Festigkeit des Metallge-
fuges im Bereich der gepragten Verzahnung ergibt sich,
wenn der Blechabschnitt aus kaltgewalztem oder warm-
gewalztem Stahl besteht.

[0012] Das erfindungsgemalRe Verfahren wird da-
durch charakterisiert, dass die Verzahnung mit einem
Pragewerkzeug durch Umformen der Seitenflachen ei-
nes Blechstreifens hergestellt wird. Die umgeformte Pra-
geflache sollte dabei bevorzugtim Bereich der Innenkan-
te eines Blechabschnitts angebracht werden.

[0013] Der Winkel zwischen den Prageflachen einer-
seits und der Oberflache des Blechabschnitts anderer-
seits sollte bevorzugt im Bereich von 90 Grad bis 30 Grad
liegen.

[0014] Um das Pragen des Blechabschnitts und die
damit gewiinschte Umformung des Metallmaterials zu
erleichtern, ist es besonders vorteilhaft, wenn die Aul3en-
kante und/oder die Innenkante des Blechabschnitts vor
dem Pragen auf eine Glihtemperatur erhitzt werden.
[0015] Im Hinblick auf die Effizienz des Prageverfah-
rens ist es vorteilhaft, wenn die Pragung am noch unpro-
filierten Blechstreifen vorgenommen wird. Die zur Her-
stellung des C-férmigen Querschnitts gewtinschte Pro-
filierung des Blechstreifens kann dann nach dem Pragen
der Verzahnung mit Hilfe eines Profilierwerkzeugs vor-
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genommen werden.

[0016] Zur Durchfilhrung des Verfahrens sollte bevor-
zugt ein Blechabschnitt von einem kaltgewalzten Stahl-
coil abgelangt werden.

[0017] Eine Ausflihrungsform der Erfindung ist in den
Zeichnungen schematisiert dargestellt und wird nachfol-
gend beispielhaft erlautert.

[0018] Es zeigen:

Fig.1 eine erfindungsgemafe Ankerschiene in stirn-
seitiger Ansicht;

Fig.2 die Ankerschiene gemaR Fig. 1 nach dem Ein-
betonieren in einen Baukoérper und der an-
schlieenden Anbringung eines Befestigungs-
mittels;

Fig. 3  die Ankerschiene gemaR Fig. 1 im Querschnitt
entlang der Schnittlinie I-I;

Fig.4 die Ankerschiene gemaR Fig. 3 nach dem Ein-
betonieren in einen Baukorper;

Fig. 5 einen an einer Innenkante gepragten Blech-
streifen zur Herstellung der Ankerschiene ge-
mafl Fig. 1 vor dem Profilieren des Quer-
schnitts der Ankerschiene;

Fig. 6 den Blechstreifen gemaR Fig. 5 im Querschnitt
entlang der Schnittlinie 11-11.

[0019] Fig. 1 zeigt eine Ankerschiene 01 zur Veranke-
rung in Beton. Die Ankerschiene 01 weist einen im We-
sentlichen C-férmigen Querschnitt auf, wobei der Quer-
schnitt der Ankerschiene 01 von einem Boden 02, zwei
Seitenwanden 03 und zwei gegeniiberliegenden, freien
Schenkeln 04 gebildetist. Ander AuBenseite des Bodens
02 sind mehrere Anker 05 vorgesehen, mit denen die
Ankerschiene 01 im Beton eines Baukdrpers eingegos-
sen werden und verankert werden kann.

[0020] Zwischen den beiden Schenkeln 04 ist ein
Schlitz 06 in Langsrichtung der Ankerschiene 01 vorhan-
den. Durch den Schlitz 06 hindurch kénnen geeignete
Befestigungsmittel, beispielsweise eine Hintergriffplatte
07 (siehe Fig. 2), in die Ankerschiene 01 eingebracht
werden. Die Hintergriffplatte 07 kann beispielsweise in
der Art einer Hammerkopfschraube mit Verzahnung oder
Hakenkopfschraube mit Verzahnung ausgebildet sein.
[0021] Anden beiden Schenkeln 04 ist jeweils endsei-
tig eine Verzahnung 08 angebracht. Die Hintergriffplatte
07 weist an ihrer Aullenseite eine formkomplementare
Verzahnung 09 auf, die formschlissig in der Verzahnung
08 an den beiden Schenkeln 04 zur Anlage kommen
kann. Durch den Formschluss zwischen den beiden Ver-
zahnungen 08 und 09 kénnen sehr hohe Krafte, die ins-
besondere auch in Langsrichtung der Ankerschiene 01
wirken, in die Ankerschiene 01 tbertragen werden. Dies
istinsbesondere dann erforderlich, wenn die Ankerschie-
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ne 01 in Vertikalrichtung am Baukérper montiert ist und
durch Anbringung der Hintergriffplatte 07 hohe Ge-
wichtskrafte in die Ankerschiene 01 Gbertragen werden
sollen. ErfindungsgemaR ist es vorgesehen, dass die
Verzahnung 08 an den beiden Schenkeln 04 der Anker-
schiene 01 mittels eines Prageverfahrens durch Umfor-
mung der Seitenflachen der Schenkel 04 hergestellt ist.
[0022] Fig. 2 zeigt die Ankerschiene 01 nach dem Ein-
betonieren in einen Baukdrper 10. Am freien Ende des
Ankers 05 befindet sich ein Gberstehender Kopf 11, der
ein Herausziehen des Ankers 05, nach dem Abbinden
des den Baukorper 10 bildenden Betons, ausschliel3t.
Die beiden Schenkel 04 sind mit einem Biegewinkel von
gréRer oder gleich 90 Grad, bei derin Fig. 2 dargestellten
Ausfihrungsform, beispielsweise mit einem Biegewinkel
von circa 135 Grad gegentiber den Seitenwanden 03 ab-
gewinkelt. Zugleich sind die die Verzahnung 08 bilden-
den Prageflachen mit einem Winkel im Bereich zwischen
30 und 90 Grad, bei der in Fig. 2 dargestellten Ausfiih-
rungsvariante mit einem Winkel von circa 45 Grad, zur
Oberflache des die Ankerschiene 01 bildenden Blechab-
schnitts angeordnet. Durch diese Kombination des Krép-
fungswinkels der Schenkel 04 relativ zu den Seitenwan-
den 03 und des Pragewinkels bei Anbringung der Ver-
zahnung 08 wird erreicht, dass die Verzahnung 08 im
Endzustand der profilierten Ankerschiene 01 im Wesent-
lichen parallel zur Innenseite 12 am Boden 02 der An-
kerschiene 01 verlauft.

[0023] Fig. 3 zeigt die Ankerschiene 01 mit zwei An-
kern 05 im Querschnitt entlang der Schnittlinie I-I. Man
erkennt die durch Pragen des Blechmaterials der Anker-
schiene 01 hergestellte Verzahnung 08.

[0024] Fig. 4 zeigt die Ankerschiene 01 gemaR Fig. 3
nach dem Einbetonieren in den Baukodrper 10.

[0025] Fig. 5 zeigt einen Blechstreifen 13 zur Herstel-
lung der Ankerschiene 01. In Fig. 5 ist der Blechstreifen
13 zunachst noch unprofiliert. Vor der Profilierung des
Blechstreifens 13 zur Bildung des C-formigen Quer-
schnitts der Ankerschiene 01 wird zunachst an den bei-
den Seitenflachen 14 jeweils eine Prageflache zur Bil-
dung der schragen Verzahnung 08 durch pragende Um-
formung angebracht. Durch Pragen der beiden Seiten-
flachen 14 kann auch eine gerade Verzahnung mit recht-
eckférmigen Zahnen pragend angeformt werden.
[0026] Fig. 6 zeigt den Blechstreifen 13 im Querschnitt
entlang der Schnittlinie 1l-Il. Man erkennt, dass die Pra-
geflache zur Bildung der Verzahnung 08 mit einem Win-
kel von ungefahr 45 Grad an den Seitenflachen 14 relativ
zur Oberflache 15 des Blechstreifens 13 angebracht ist.
Dadurch wird die Innenkante 16 des Blechstreifens 13
unter Bildung der Verzahnung 08 pragend umgeformt,
wohingegen die AuRenkante 17 des Blechstreifens 13
im Wesentlichen keinerlei Umformung erfahrt. Durch die-
se Artder selektiven Umformung lediglich der Innenkante
16, werden die notwendigen Kréafte zur Anbringung der
Prageflache unter Bildung der Verzahnung 08 signifikant
verkleinert und auBerdem ein paralleler Verlauf der Ver-
zahnung 08 zur Innenseite 12 des Bodens 02 der Anker-
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schiene 01 nach Kropfen der Schenkel 04 um 90 Grad
bis 135 Grad relativ zu den Seitenwanden 03 realisiert.

Patentanspriiche

1.

Ankerschiene (01) zur Verankerung in Beton, mit ei-
nem im Wesentlichen C-formigen Querschnitt, wo-
beider Querschnittder Ankerschiene (01) von einem
Boden (02), zwei Seitenwanden (03) und zwei ge-
genuberliegenden freien Schenkeln (04) gebildetiist,
und wobei an der AuBenseite des Bodens (02) zu-
mindest ein Anker (05) zur Verankerung in Beton
vorgesehen ist, und wobei zwischen den freien
Schenkeln (04) ein Schlitz (06) in Langsrichtung der
Ankerschiene (01) gebildet ist, und wobei die freien
Schenkel (04) anihrerdem Boden (02) zugewandten
Innenseite eine Verzahnung (08) aufweisen, und
wobei an der Verzahnung (08) ein in der Ankerschie-
ne (01) befestigtes Befestigungsmittel (07) mit einer
gegengleichen Verzahnung (09) formschlissig zur
Anlage kommen kann,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schenkel (04) jeweils eine durch spannfreie
Fertigung hergestellte Prageflache aufweisen, wo-
bei die Prageflachen jeweils eine Verzahnung (08)
bilden.

Ankerschiene nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schenkel (04) jeweils mit einem Biegewin-
kel von gréRer oder gleich 90 Grad gegeniiber den
Seitenwanden (03) abgewinkelt sind und die freien
Seitenflachen (14) der Schenkel (04) zum Boden
(02) der Ankerschiene (01) weisen.

Ankerschiene nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die freie Seitenflachen (14) der Schenkel (04)
jeweils von einer Innenkante (16) und einer Auf3en-
kante (17) eines profilierten Blechstreifens (13) be-
grenzt werden, wobei an der Innenkante (16) die
Prageflachen zur Bildung der Verzahnung (08) an-
gebracht ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Prageflachen zur Bildung der Verzahnung
(08) unter einem Winkel im Bereich zwischen 30
Grad und 90 Grad zur Oberflache (15) des Blech-
streifens (13) verlaufen.

Ankerschiene nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Prageflache zur Bildung der Verzahnung
(08) parallel zur Innenseite (12) des Bodens (02) ver-
lauft.
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6.

10.

1.

Ankerschiene nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Blechstreifen (13) aus kaltgewalztem oder
warmgewalztem Stahl besteht.

Verfahren zur Herstellung einer Ankerschiene (01)
zur Verankerung im Beton, mit einem im Wesentli-
chen C-férmigen Querschnitt, wobei der Querschnitt
der Ankerschiene (01) von einem Boden (02), zwei
Seitenwanden (03) und zwei gegeniberliegenden
freien Schenkeln (04) gebildet ist, und wobei an der
AuBenseite des Bodens (02) zumindest ein Anker
(05) zur Verankerung in Beton vorgesehen ist, und
wobei zwischen den freien Schenkeln (04) ein
Schlitz (06) in Langsrichtung der Ankerschiene (01)
gebildet ist, und wobei die freien Schenkel (04) an
ihrer dem Boden (02) zugewandten Innenseite eine
Verzahnung (08) aufweisen, und wobei an der Ver-
zahnung (08) ein in der Ankerschiene (01) befestig-
tes Befestigungsmittel (07) mit einer gegengleichen
Verzahnung (09) formschliissig zur Anlage kommen
kann,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Herstellung der Ankerschiene (01) mit Bo-
den (02), zwei Seitenwanden (03) und zwei gegen-
Uberliegenden freien Schenkeln (04) ein plattenfor-
miger Blechstreifen (13) verwendet wird, wobei der
Blechstreifen (13) zwei nach aulRen weisende freie
Seitenflachen (14) aufweist, und wobei die Seiten-
flachen (14) zur Bildung jeweils einer Verzahnung
(08) mit einem Pragewerkzeug umgeformt werden.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die freien Seitenflachen (14) der Schenkel (04)
jeweils von einer Innenkante (16) und einer AuRen-
kante (17) des Blechstreifens (13) begrenzt werden,
wobei an den beiden Innenkanten (16) des Blech-
streifens (13) die Prageflachen zur Bildung der Ver-
zahnung (08) angebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Prageflachen zur Bildung der Verzahnung
(08) unter einem Winkel im Bereich zwischen 30
Grad und 90 Grad zur Oberflache (15) des Blech-
streifens (13) verlaufen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die AuRenkanten (17) und/oder die Innenkan-
ten (16) des Blechstreifens (13) vor dem Pragen auf
eine Glihtemperatur erhitzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Blechstreifen (13) nach dem Pragen der
Verzahnung (08) zur Bildung des C-férmigen Quer-
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schnitts mit zumindest einem Profilierwerkzeug pro-
filiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Blechstreifen (13) von einem aus kaltge-
walzten oder warmgewalztem Stahlcoil abgelangt
wird.
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