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(54)  Stanzpresse, insbesondere zur Ablangung und Endenbearbeitung von Flachstabmaterial fir

Fensterbeschlage

(57) Die als Tischpresse ausgebildete Stanzpresse
(8) weist ein Pressengehduse (9) mit integrierter Spin-
delmutter (10) fir eine Antriebsspindel (13) fiir Stanz-
werkzeuge (14, 15) auf, die in in dem Pressengehause
(9) ausgebildeten Fihrungen sowie einer unter den
Stanzwerkzeugen (14, 15) angeordneten Fiihrungsplat-
te (17) verschiebbar sind. Zwischen Fuhrungsplatte (17)
und Matrize (16) ist ein Durchgangskanal (28) zum Ein-
schieben von Flachstében (1) unter die Stanzwerkzeuge
(14, 15) ausgebildet. Das Pressengeh&use (9) kann mit-
tels eines Konsolenwinkels (35) in stehender oder lie-
gender Position an einer Platte angebracht werden. Die
verschiedenen Bearbeitungsvorgénge bei der Herstel-
lung des Pressengehduses sind in einer gleichbleiben-
den Ein- oder Aufspannposition des Pressengehauses
auf einer Bearbeitungsmaschine durchfiihrbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Stanzpressen zur Ablan-
gung und Endenbearbeitung von Flachstabmaterial fiir
Fensterbeschlage, mit einer handbetatigten oder moto-
risch angetriebenen Spindel fur den Hubantrieb eines
oder mehrerer mit einer Matrize zusammenwirkenden
Stanzwerkzeuge.

[0002] Bekannt sind Stanzpressen mit Handantrieb,
die als Tischpressen eingesetzt werden und mit einem
Kniehebel- oder einem Exzenterantrieb ausgeristet
sind. Die Stanzwerkzeuge dieser Pressen, zum Beispiel
Loch- und/oder Ablangstempel, werden angeklemmt
oder angeschraubt. Diese Pressen haben den Nachteil,
daR der Pressenhub durch den Handhebelweg begrenzt
ist und groRere Krafte nur im unteren Bereich des Pres-
senhubes von 1 bis 1,5 mm zur Verfiigung stehen.
[0003] Ferner sind Handhebelpressen mit einem
ZahnstangenstoRel bekannt. Die manuelle Antriebskraft
dieser Pressen wird durch einen Handhebel und ein mit
diesem festverbundenes Zahnrad auf den Zahnstangen-
stoRel Ubertragen. Die PreRRkraft wird durch den Wirk-
durchmesser des Zahnrades, die Lange des Handhebels
und die Handkraft bestimmt. Der Pressenhub ergibt sich
aus dem Wirkdurchmesser des Zahnrades und dem
Schwenkwinkel des Handhebels. Die maximale
PreRkraft dieser Pressen betragt ungefahr 10.000 N.
[0004] Desweiterenkommen als Spindelpressen aus-
gebildete Tischpressen mitHandantrieb zum Einsatz, die
im wesentlichen aus einem C-férmigen Pressengestell,
einem StéRel fir den Handantrieb der Werkzeuge mit
einer als Trapezgewindespindel ausgebildeten Verlan-
gerung und einem Handrad oder einem Knebelgriff fir
den manuellen Antrieb der Spindel bestehen. Die
PreRRkraft dieser bekannten Spindelpressen ist durch die
groRRe Steigung des Trapezgewindes der Antriebsspin-
del und den geringen Durchmesser des Handrades be-
grenzt. Eine VergréRerung des Handrades ist nur még-
lich, wenn dieses Uber Kopfhdhe der Bedienungsperson
angeordnet wird. Eine derartige Anbringung des Hand-
rades an der Antriebsspindel der Presse ist jedoch un-
wirtschaftlich.

[0005] Fir Pre3krafte Gber 10.000 N bei Pressenhi-
ben Uber 1,5 mm kommen hydraulische, pneumatische
oder hydropneumatische Pressen zum Einsatz. Diese
Pressen haben die Nachteile, da sie sehr grof3e Ab-
messungen aufweisen, die Herstellung der Pressen auf-
wendig und teuer ist und die Pressen mit teuren Mehr-
fachwerkzeugen ausgerustet werden missen und auf ei-
ne elektrische oder pneumatische Energiequelle ange-
wiesen und bedingt durch einen derartigen Kraftantrieb
teure und aufwendige Schutzvorkehrungen fir die Be-
dienungsperson vorgeschrieben sind. Der Einsatz dieser
Pressen ist nur bei der Herstellung von Werkstucken mit
groRRen Stiickzahlen wirtschattlich.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Stanzpresse der gattungsgemafen Art mit Handantrieb
zu entwickeln, die sich durch eine Kompaktbauweise
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auszeichnet, einen Transport der Presse in einer Werk-
zeugtasche ermdglicht und eine wirtschaftliche Herstel-
lung von Stanzteilen auch bei kleinen Stiickzahlen ge-
wabhrleistet.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
durch Stanzpressen gemaRl den Patentanspriichen 1
und 7.

[0008] Die weiteren Unteranspriiche beinhalten vor-
teilhafte und zweckmaRige Weiterbildungen der erfin-
dungsgemalen Stanzpressen.

[0009] Die Erfindung ist nachstehend anhand von
Zeichnungsfiguren erlautert, die folgendes darstellen:
Fig. 1 einen profilierten Flachstab eines Beschlags
fur eine Schliel3einrichtung eines Alumini-
umfensters,

Fig. 2 die Enden von zwei in einer Folgestanzung
von einem Flachstabprofil abgelangten und
gelochten Flachstaben,

Fig. 3 einen Langsschnitt einer Stanzpresse in ste-
hender oder liegender Position zum Ablan-
gen und Lochen von Flachstédben nach den
Figuren 1 und 2 fiir Fensterbeschléage,

Fig. 4 einen Querschnitt der Stanzpresse nach Li-
nie V-1V der Figur 3,

Fig. 5 eine Vorderansicht der in liegender Position
an einer Tischplatte montierten Stanzpres-
se,

Fig. 6 einen Drehkippfensterbeschlag mit einer
Treibstange und einer Stulpstange vor der
Bearbeitung, die

Fign. 7a  das Ende eines fertig bearbeiteten

und 7 b Drehkippbeschlages mit einem Durch-
gangsloch der Stulpstange in einem Teil-
langsschnitt und in der Draufsicht,

Fig. 8 das Ende des Drehkippbeschlags nach Fi-
gur 7 mit einem Senkloch der Stulpstange,
Fig. 9 eine teilweise geschnittene Seitenansicht ei-
ner weiteren Ausfiihrungsform einer Stanz-
presse zur Ablangung und Endenbearbei-
tung der Enden der an einem Ende mitein-
ander verbundenen Treibstange und der
Stulpstange  eines  Drehkippfensterbe-
schlags,

Fig. 10 einen Querschnitt der Stanzpresse nach Li-
nie X-X der Figur 9,

Figur 11  die Stanzpresse nach Figur 9 mit einem ein-
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gelegten Drehkippbeschlag vor der ersten
Stanzung und
Fig. 12 die Stanzpresse nach Figur 9 mit dem um
180° zu Figur 11 verdreht eingelegten Dreh-
kippbeschlag nach dem Lochen und Ablan-
gen der Stulpstange und vor dem Ablangen
der Treibstange durch eine zweite Stanzung.

[0010] Figur 1 zeigt einen profilierten Flachstab 1 aus
Aluminium oder Kunststoff eines Beschlags fir eine
SchlieReinrichtung eines Aluminiumfensters. Der Flach-
stab 1 istmitzwei Léchern 2,3 versehen, die mitgleichem
Abstand von den beiden Endkanten 4,5 des Flachstabes
1 angeordnet sind. Ferner besitzt der Flachstab 1 ein
weiteres Loch 6 fiir Montagezwecke zwischen den bei-
den Loéchern 2,3.

[0011] Figur 2 veranschaulicht die Enden 32,31 von
zwei in einer Folgestanzung von einem Flachstabprofil
abgelangten und gelochten Flachstédben 1 mit dem beim
Stanzen anfallenden Abfallstiick 7.

[0012] Die als Tischpresse ausgebildete Stanzpresse
8 nach den Figuren 3 bis 5 zur Ablangung und Enden-
bearbeitung von Flachstaben 1 fur Fensterbeschlage ge-
maf den Figuren 1 und 2 weist ein Pressengehéuse 9
auf mit integrierter Spindelmutter 10 mit einer Gewinde-
bohrung 11 fir die mit einem Feingewinde 12 versehene
Antriebsspindel 13 fiir einen Lochstempel 14 und einen
Ablangstempel 15, die mit einer Matrize 16 zusammen-
wirken und in in dem Pressengehéduse 9 ausgebildeten
Fihrungen sowie einer unter dem Lochstempel 14 und
dem Ablangstempel 15 angeordneten Fiihrungsplatte 17
verschiebbar sind.

[0013] Der Ablangstempel 15 ist durch einen Mitneh-
merhaken 18 mit der Antriebsspindel 13 verbunden, wo-
bei der eine Hakenschenkel 18a einen auf einem Zapfen
19 der Antriebsspindel 13 angeordneten Mithehmerpilz
20 Ubergreift und der andere Hakenschenkel 18b an dem
Ablangstempel 15 festgeschraubt ist. Der Mitnehmerpilz
20 der Antriebsspindel 13 greift mit Spiel in eine Ausneh-
mung 21 des Ablangstempels 15 ein, der in gegeniiber-
liegenden Fenstern 22 des Pressengeh&uses 9 zur Aus-
fuhrung einer Hubbewegung a, b in Richtung der Spin-
delachse 23-23 senkrecht zur Fihrungsplatte 17 und zur
Matrize 16 verschiebbar gefiihrt ist.

[0014] Der Ablangstempel 15 weist eine oder mehrere
Schneidkanten 24a, 24b auf, die zur Spindelachse 23-23
nach aul’en versetzt an einem Halter 25 des Ab-
langstempels 15 angebracht sind. Der auf der Spin-
delachse 23-23 angeordnete Lochstempel 14, der eine
umlaufende Schneidkante 26 aufweist, ist mit einem
Stempelkopf 27 zentrisch in den Ablangstempel 15 ein-
gesetzt und stutzt sich mit dem Stempelkopf 27 gegen
den Mitnehmerpilz 20 der Antriebsspindel 13 ab.

[0015] Zwischen Fihrungsplatte 17 und Matrize 16 ist
ein Durchgangskanal 28 zum Einschieben von Flachsta-
ben 1 unter die Stanzwerkzeuge 14,15 ausgebildet. Die
Schneidkanten 26, 24a, 24b der in Einschieberichtung ¢
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der Flachstébe 1 tGiber dem Durchgangskanal 28 und der
FUhrungsplatte 17 in Reihe hintereinander angeordneten
Stanzwerkzeuge 14,15 sind zur wahlweisen Ausfiihrung
eines Folgeschnitts oder eines Einzelschnitts in Richtung
der Spindelachse 23-23 gegeneinander versetzt ange-
ordnet.

[0016] Zwischen der Fuhrungsplatte 17 und der Matri-
ze 16 ist unter dem Lochstempel 14 ein um 90° gegen-
Uber dem Durchgangskanal 28 verdrehter weiterer Ein-
schiebekanal 29 fir Flachstabe 1 mit einem Anschlag 30
zum Stanzen des Loches 3 des Endes 32 der Flachstabe
in einem bestimmten Abstand von der Endkante 5 ange-
ordnet. Es besteht auch die Moglichkeit, den Flachstab
1 zum Stanzen des Loches 3 im Kanal 28 mittels eines
beweglichen Anschlags zu positionieren.

[0017] Pressengehause 9, Fuhrungsplatte 17 und Ma-
trize 16 sind durch Paf3stifte 33 gegeneinander ausge-
richtet und fixiert, und das Pressengehause 9 mit der
FUhrungsplatte 17 und der Matrize 16 ist mittels Schrau-
ben 34 an einem Konsolenwinkel 35 angebracht, der eine
Befestigung der Stanzpresse 8 in stehender Position ge-
maR Figur 3 oder liegender Position gemaf Figur 5 an
einer Platte 36, beispielsweise einer Tischplatte ermdg-
licht.

[0018] Die Fuhrungsplatte 17 und die Matrize 16 wei-
sen Sichtéffnungen 37,38 zum Erkennen von Anri3mar-
kierungen auf den Flachstdben 1 auf, wobei der Sicht-
6ffnung 38 in der Matrize 16 eine entsprechende vergré-
Berte Sichtdffnung 39 im Konsolenwinkel 35 zugeordnet
ist.

[0019] Die vorbeschriebene Kopplung der Antriebs-
spindel 13 mit den Stanzwerkzeugen 14,15 bewirkt, daf3
nur die Translationsbewegung a,b der Antriebsspindel
auf die Stanzwerkzeuge Ubertragen wird.

[0020] Beikleineren PreRRkraften wird die Stanzpresse
8 mitdem Konsolenwinkel 35 bevorzugt in stehender Po-
sition gemalf Figur 3 an einer Platte 36 befestigt. Fir den
manuellen Antrieb der Presse wird an dem nach oben
zeigenden Ende der Antriebsspindel 13 ein einfacher,
nicht dargestelliter Knebelgriff oder ein handelsiblicher
Rasthebel mit einem Hebelradius bis zu 250 mm befe-
stigt.

[0021] Bei groRReren PreRRkraften kommt die Stanz-
presse 8 in liegender Position gemaf Figur 5 zum Ein-
satz, in der die Antriebsspindel 13 auf die Bedienungs-
person gerichtet ist. Die Antriebsspindel wird mit einem
kreuzférmigen Knebelgriff oder einem doppelarmigen
Rasthebel mit einem Hebelradius bis zu 500 mm ausge-
rustet. Die beispielsweise gegenlber einem Trapezge-
winde wesentlich kleinere Steigung des Feingewindes
der Antriebsspindel in Kombination mit dem beiliegender
Anordnung der Stanzpresse gréReren Hebelradius eines
kreuzférmigen Knebelgriffs oder eines doppelarmigen
Rasthebels fiir eine manuelle Betatigung der Antriebs-
spindel ermdglicht eine PrefRRkraft bis zu 50.000 N. Die
liegende Betriebsposition der Stanzpresse hatferner den
Vorteil, dal? ein Abfallstau vermieden wird.

[0022] Ferner besteht die Mdéglichkeit, die Antriebs-
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spindel der Stanzpresse durch einen Elektromotor oder
eine druckmittelbetatigte Zylinder-Kolbeneinheit anzu-
treiben, wobei bei einem Druckmittelantrieb die Gewin-
despindel durch ein glattes Kolbenstangenende ersetzt
wird.

[0023] Zum Ablangen und Lochen von Flachstében 1
wird das Flachstabmaterial zun&chst in Pfeilrichtung c in
den Durchgangskanal 28 der Stanzpresse 8 etwas uber
die vordere Schneidkante 24a des Ablangstempels 15
eingeschoben. Durch Betéatigen der Antriebsspindel 13
erfolgt zuerst die Lochung 2 und dann erfolgt der Schnitt
fir die Endkante 4 des Stabendes 31, wobei durch die
Sichtéffnung 37 in der Fuhrungsplatte 17 eine entspre-
chende AnriBmarkierung auf dem Flachstabmaterial fur
die Lochung 2 beziehungsweise die Endkante 4 erkenn-
bar ist (Figuren 1 und 3). Danach werden der Lochstem-
pel 14 und der Ablangstempel 15 durch Betéatigen der
Antriebsspindel 13 wieder in die Ausgangsposition an-
gehoben beziehungsweise zuruickgezogen. Anschlie-
Rend wird das Flachstabmaterial bis zur Position des Lo-
ches 6 durch den Durchgangskanal 28 weiter vorgescho-
ben, wobei die AnriBmarkierung fir das Loch 6 durch die
Sichtéffnung 38 in der Matrize 16 erkennbar ist. Es ist
auch mdglich, vor der Ausgangsseite 40 des Durch-
gangskanals 28 die Position des Loches 6 an einem han-
delstiblichen Maf3stab abzulesen bzw. einzustellen. Zum
Ausstanzen des Loches 6 aus dem Flachstabmaterial ist
nur ein Teilhub der Stanzpresse 8 erforderlich. Die bei-
den Schneidkanten 24a, 24b des Ablangstempels 15
sind so weit gegeniiber der Schneidkante 26 des Loch-
stempels 14 zurtickversetzt, daf das Loch 6 unabhéangig
vom Ablangen des Flachstabmaterials gestanzt werden
kann. Danach werden der Lochstempel 14 und der Ab-
langstempel 15 wieder in die Ausgangsposition zuriick-
gezogen und das Flachstabmaterial wird bis zu durch die
Sichtéffnung 37 in der Fuhrungsplatte 17 erkennbaren
AnriBmarkierungen fir die Herstellung der Schnitte fiir
die Endkante 5 des vorliegenden Flachstabes 1 und die
Endkante 4 des folgenden Flachstabes 1 vorgeschoben.
Anschlieend wird durch Betétigung der Antriebsspindel
13 das Loch 2 des folgenden Flachstabs 1 in dessen
Ende 31 gestanzt und es werden der Schnitt fur die End-
kante 4 des Folgestabes sowie der Schnitt fiir die End-
kante 5 des vorliegenden Flachstabes 1 ausgefuhrt (Fig.
2). SchlieBlich wird das ungelochte Ende 32 des abge-
langten Flachstabes 1 in den Einschiebekanal 29 der
Stanzpresse 8 bis zu dem Anschlag 30 eingeschoben
und danach das Loch 3 in das Stabende 32 gestanzt
(Fign. 2 und 4).

[0024] Die Gewindebohrung 11 in der Spindelmutter
10 des Pressengehauses 9 fur die Antriebsspindel 13,
die Fuhrungen 22 im Pressengehéuse 9 fiir die Stanz-
werkzeuge 14, 15, die Gewindebohrungen 41 im Pres-
sengehause 9 fir die Schrauben 34 zu dessen Befesti-
gung an dem Konsolenwinkel 35 und die Bohrungen 42
im Pressengehause 9 fir die Pal3stifte 33 sind nach einer
Seite 43 des Pressengehauses 9 ausgerichtet. Dadurch
sind die verschiedenen Bearbeitungsvorgénge bei der
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Herstellung des Pressengehduses in einer gleichblei-
benden Ein- oder Aufspannposition des Pressengehé&u-
ses auf einer Bearbeitungsmaschine durchfiihrbar.
[0025] Die Fuhrungsplatte 17 fur die Stanzwerkzeuge
14,15istderart gestaltet, dal3 bei einer Einzelanfertigung
der Platte alle Bearbeitungsvorgange in einer gleichblei-
benden Ein- oder Aufspannposition auf einer Bearbei-
tungsmaschine durchfiihrbar sind.

[0026] Fig. 6 zeigt einen Drehkippfensterbeschlag 44
mit einer Treibstange 45 und einer Stulpstange 46, die
an einem Ende miteinander verbunden sind, vor dem
Lochen und Ablangen der Stulpstange 46 und vor dem
Ablangen der Treibstange 45 auf der Stanzpresse 47
nach den Fign. 9 bis 12. Aus den Fign. 7a und 7b ist der
fertig bearbeitete Drehkippfensterbeschlag 44 ersicht-
lich, dessen Stulpstange 46 ein Ende 46a mit einem glat-
ten Durchgangsloch 48 besitzt, und Fig. 8 veranschlau-
licht den fertigen Drehkippfensterbeschlag 44 mit einem
aus dem Ende 46a der Stulpstange 46 ausgestanzten
Senkloch 49.

[0027] Hauptbauteile der als Tischpresse ausgebilde-
ten Stanzpresse 47 nach den Fign. 9 bis 12 zur Fertig-
stellung von Drehkippfensterbeschlagen 44 geman den
Fign. 6 bis 8 sind das Pressengehduse 9, die Antriebs-
spindel 13, der Lochstempel 14, der Ablangstempel 15,
die Fuhrungsplatte 17 fur die beiden Stempel, die Matrize
16, der Konsolenwinkel 35 sowie ein zwischen der Ober-
seite 50 der Matrize 16 und der Fiihrungsplatte 17 aus-
gebildeter Kanal 28 und ein weiterer Kanal 51 zwischen
der Unterseite 52 der Matrize 16 und dem Konsolenwin-
kel 35 zum Einschieben der Treibstange 45 und der
Stulpstange 46 eines Drehkippfensterbeschlages 44 fur
die Stanzbearbeitung der beiden Stangen 45, 46.
[0028] Der an dem Zapfen 19 der Antriebsspindel 13
angeordnete Mitnehmerpilz 20 greift mit Spiel in eine
Ausnehmung 53 des Ablangstempels 15 ein. Der Loch-
stempel 14 fal3t mit einer Mitnehmernase 54 in die Aus-
nehmung 53 des Ablangstempels 15 und liegt an dem
Mitnehmerpilz 20 der Antriebsspindel 13 an. Ab-
langstempel 15 und Lochstempel 14 sind durch Schrau-
ben 71 miteinander verbunden. Diese Kopplung der An-
triebsspindel 13 mit den Stanzwerkzeugen 14, 15 be-
wirkt, dal3 nur die Translationsbewegung a, b der An-
triebsspindel auf die Stanzwerkzeuge tbertragen wird.
[0029] DerLochstempel 14 und der Abldngstempel 15,
die eine zylindrische oder eckige Form aufweisen kdn-
nen, sind in entsprechenden Fiihrungen 55, 56 des Pres-
sengehauses 9 zur Ausfiihrung einer Hubbewegung a,
b in Richtung der Spindelachse 23-23 senkrecht zur Fiih-
rungsplatte 17 und zur Matrize 16 verschiebbar'gefiihrt.
Die Innenflache 57 des Ablangstempels 15 bildet zusam-
men mit der Fiihrung 56 eine Verdrehsicherung fiir den
Ablangstempel 15 und den Lochstempel 14.

[0030] Pressengehause 9 und Fiihrungsplatte 17 sind
einteilig ausgebildet.

[0031] Beieinerweiteren Ausfiihrungsform der Stanz-
presse 47 istdie Fuhrungsplatte 17 als gesondertes Bau-
teil in das Pressengehause 9 eingebaut.
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[0032] Das Pressengehduse 9 kann eine zylindrische
oder eckige Form aufweisen.

[0033] Bei einer zylindrischen Form des Pressenge-
hauses 9 und einer einteiligen Ausbildung von Pressen-
gehause 9 und Fihrungsplatte 17 bilden ein Zentrierzap-
fen 58 an der Unterseite 59 der Fuhrungsplatte 17 und
eine Verdrehsicherung 60 zwischen Fuhrungsplatte 17
und Matrize 16 eine paf3gerechte Fixierung fir eine Dreh-
bearbeitung des Pressengehduses 9.

[0034] Ein Distanzstiick 61 zwischen Matrize 16 und
Konsolenwinkel 35 erméglicht einen entsprechend gro-
Ren Durchtrittsquerschnitt des unteren Durchgangska-
nals 51 der Stanzpresse 47 bei der Stanzbearbeitung
eines Drehkippfensterbeschlages 44 mit einer Erhdhung
62 an der Stulpstange 46 und/oder der Treibstange 45,
wobei bei Erh6hungen 62 an der Stulpstange 46 und der
Treibstange 45 der obere Durchgangskanal 28 einen ent-
sprechend grofRen Durchtrittsquerschnitt wie der untere
Durchgangskanal 51 aufweisen muf3 (Fign. 11 und 12).
[0035] An dem Konsolenwinkel 35 ist ein Anschlag 63
angebracht, der bei der Ablangung und Endenbearbei-
tung einer Stulpstange 46 eines Drehkippfensterbe-
schlags 44 mit einer bestimmten Breite 64 und einer
Treibstange 45 des Beschlags 44 mit einer gegeniber
der Stulpstange 46 verringerten Breite 65 nur bei der
breiteren Stulpstange 46 zur Wirkung kommt (Fign. 10
und 12).

[0036] Der Konsolenwinkel 35 ist mit einem Fihrungs-
bolzen 66 und einem federnd ausgebildeten Klemmbol-
zen 67 zur Fuhrung der Stulpstange 46 eines Drehkipp-
fensterbeschlages 44 ausgestattet, die gegeniber der
Treibstange 45 des Beschlags eine groRere Breite 64
aufweist. Durch die Bolzen 66, 67 wird das Einschieben
und Positionieren des Beschlags 44 erleichtert und die
Genauigkeit der Stanzung wesentlich verbessert. Als fe-
dernder Bolzen 67 kann ein handelsiibliches Komplettteil
oder ein Bolzen mit einem federnden Zwischenring 68
verwendet werden.

[0037] Zur Stanzbearbeitung des Drehkippfensterbe-
schlags 44 auf der Presse 47 werden die Stulpstange 46
und die Treibstange 45 von Hand leicht gespreizt und
dann wird der Beschlag 44 mit der Stulpstange 46 in den
oberen Durchgangskanal 28 und mit der Treibstange 45
in den unteren Durchgangskanal 51 eingeschoben, wo-
bei die zuvor angebrachte AnriBmarkierung auf der Au-
Renseite der Stulpstange 46 mit der Schneidkante 69 der
Matrize 16 deckungsgleich Ubereinanderstimmen muf3
(Fig. 11). In dieser Bearbeitungsposition wird der Be-
schlag 44 mit der Stulpstange 46 durch den Flhrungs-
bolzen 66 und den Klemmbolzen 67 fixiert. Anstatt der
AnriBmarkierung kann auch eine handelsibliche
MeReinrichtung verwendet werden.

[0038] Durch Betéatigen der Antriebsspindel 13 wird die
Stulpstange 46 durch den Stanzhub a von Ablangstem-
pel 15 und Lochstempel 14 in einem Arbeitsgang abge-
langt und gelocht. Danach werden der Ablangstempel
15 und der Lochstempel 14 durch Betétigen der Antriebs-
spindel 13 zur Freigabe des Beschlags 44 in Pfeilrichtung
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b angehoben. Darauffolgend wird der Beschlag 44 der
Stanzpresse 47 von Hand entnommen und dann erneut
in einer um 180° gedrehten Position mit der Treibstange
45 in den oberen Durchgangskanal 28 und der Stulp-
stange 46 so weit in den unteren Durchgangskanal 51
eingeschoben, bis die Stulpstange 46 mit der Stirnseite
70 an der Anschlagkante 63a des Anschlags 63 anliegt.
Bei erneuter Betatigung der Antriebsspindel 13 wird dann
die Treibstange 45 immer im gleichen Abstand zur Stirn-
seite 70 der Stulpstange 46 abgeléngt.

[0039] BeiderBefestigung der Stanzpresse 47 andem
Konsolenwinkel 35 mittels der Schrauben 34 werden das
Pressengehause 9 mit der Fiihrungsplatte 17, die Matri-
ze 16 und das bzw. die Distanzstiicke 61 durch PalR3stifte
33 gegeneinander fixiert.

[0040] Das Pressengehause 9 ist derart gestaltet, dal3
die Gewindebohrung 11 fir die Antriebsspindel 13, die
FUhrungen 55, 56 fur den Lochstempel 14 und den Ab-
langstempel 15, die glatten Bohrungen 42 fir die
PaRstifte 33 und die Gewindebohrungen 41 fiur die Be-
festigungsschrauben 34 nach einer Seite des Pressen-
gehauses 9 ausgerichtet sind. Dadurch kénnen die ver-
schiedenen Bearbeitungsvorgange bei der Herstellung
des Pressengehduses in einer gleichbleibenden Ein-
oder Aufspannposition des Pressengehauses auf einer
Bearbeitungsmaschine durchgefiihrt werden.

Bezugzeichen

[0041]

1 Flachstab

2 Lochin1

3 Lochin1

4 Endkante von 1

5 Endkante von 1

6 Lochin1

7 Abfallsttick

8 Stanzpresse (Fign. 3-5)
9 Pressengehause

10 Spindelmutter

11 Gewindebohrung in 10
12 Feingewinde von 13
13 Antriebsspindel

14 Lochstempel

15 Ablangstempel

16 Matrize

17 Fihrungsplatte

18 Mitnehmerhaken
18a Schenkel von 18
18b Schenkel von 18

19 Zapfen von 13

20 Mitnehmerpilz an 19
21 Ausnehmung von 15
22 Fensterin 9

23-23 Spindelachse von 13
24a Schneidkante von 15
24b Schneidkante von 15
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25 Halter von 15

26 Schneidkante von 14

27 Stempelkopf von 14

28 Durchgangskanal fur 1 unter 14, 15
29 Einschiebekanal fir 1 unter 14
30 Anschlag von 29

31 Ende von 1

32 Ende von 1

33 PaRstift

34 Befestigungsschraube fiir 9, 17, 16 an 35
35 Konsolenwinkel

36 Platte zur Befestigung von 8, 35
37 Sichtéffnung in 17

38 Sichtoffnung in 16

39 Sichtoffnung in 35

40 Ausgangsseite von 28

41 Gewindebohrung in 9 fur 34

42 Bohrung in 9 fur 33

43 Seite von 9

44 Drehkippfensterbeschlag

45 Treibstange von 44

46 Stulpstange von 44

46a Ende von 46

a7 Stanzpresse (Fign. 9-12)

48 Durchgangsloch in 46a

49 Senkloch in 46a

50 Oberseite von 16

51 Kanal zwischen 52 und 35

52 Unterseite von 16

53 Ausnehmung in 15

54 Mitnehmernase an 14

55,56  Fihrung fur 14, 15in 9

57 Innenflache von 15

58 Zentrierzapfen an 59.

59 Unterseite von 17

60 Verdrehsicherung zwischen 17 und 16
61 Distanzstiick zwischen 16 und 35
62 Erh6éhung an 46 von 44

63 Anschlag an 35

63a Anschlagkante von 63

64 Breite von 46

65 Breite von 45

66 Fihrungsholzen an 35

67 Klemmbolzen an 35

68 Federring von 67

69 Schneidkante von 16

70 Stirnseite von 46

71 Verbindungsschraube von 14, 15

a,b  Hubbewegung von 14, 15
c Einschieberichtung von 1

Patentanspriiche
1. Stanzpresse, insbesondere zur Ablangung und End-

bearbeitung von Flachstabmaterial fir Fensterbe-
schlage, miteiner handbetatigten oder motorisch an-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

getriebenen Spindel fur den Hubantrieb eines oder
mehrerer mit einer Matrize zusammenwirkenden
Stanzwerkzeuge, dadurch gekennzeichnet, dai
die als Tischpresse ausgebildete Stanzpresse (8)
ein Pressengehause (9) mit integrierter Spindelmut-
ter (10) mit einer Gewindebohrung (11) fur die mit
einem Feingewinde (12) versehene Antriebsspindel
(13) fur die Stanzwerkzeuge (Lochstempel 14, Ab-
langstempel 15) aufweist, die in dem Pressengehé&u-
se (9) ausgebildeten Fiihrungen (22) sowie einer un-
ter den Stanzwerkzeugen (14, 15) angeordneten
Fuhrungsplatte (17) verschiebbar sind, daf3 die An-
triebsspindel (13) und die Stanzwerkzeuge (14, 15)
derart miteinander gekoppelt sind, dall nur die
Translationsbewegung (a, b) der Spindel (13) auf die
Werkzeuge (14, 15) Ubertragen wird, dal3 ferner zwi-
schen Fuhrungsplatte (17) und Matrize (16) ein
Durchgangskanal (28) zum Einschieben von Flach-
stdben (1) unter die Stanzwerkzeuge (14, 15) aus-
gebildet ist, Pressengehause (9), Fuhrungsplatte
(17) und Matrize (16) durch Pal3stifte (33) gegenein-
ander ausgerichtet sind und daf das Pressengehau-
se (9) mit der Fuhrungsplatte (17) und der Matrize
(16) mittels Schrauben (34) an einem Konsolenwin-
kel (35) angebracht ist zur Befestigung der Stanz-
presse (8) in stehender oder liegender Position an
einer Platte (36), insbesondere einer Tischplatte,
wobei die Gewindebohrung (11) der Spindelmutter
(10) des Pressengehauses (9) fir die Antriebsspin-
del (13), die FUhrungen (22) im Pressengehéause (9)
fur die Stanzwerkzeuge (14, 15), die Gewindeboh-
rungen (41) im Pressengehéuse (9) fur die Schrau-
ben (34) zu dessen Befestigung an dem Konsolen-
winkel (35) und die Bohrungen (42) im Pressenge-
hause (9) fiir die PaBstifte (33) nach einer Seite (43)
des Pressengehauses (9) ausgerichtet sind und da-
mit die verschiedenen Bearbeitungsvorgénge bei
der Herstellung des Pressengehduses in einer
gleichbleibenden Ein- oder Aufspannposition des
Pressengehauses auf einer Bearbeitungsmaschine
durchfihrbar sind.

Stanzpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 der Ablangstempel (15) durch min-
destens einen Mithehmerhaken (18) mit der An-
triebsspindel (13) verbunden ist, wobei der minde-
stens eine Hakenschenkel (18a) einen auf einem
Zapfen (19) der Antriebsspindel (13) angeordneten
Mitnehmerpilz (20) Ubergreift und der andere Haken-
schenkel (18b) an dem Ablangstempel (15) festge-
schraubt ist oder eine Einheit bildet und daf3 der Mit-
nehmerpilz (20) der Antriebsspindel (13) mit Spiel in
eine Ausnehmung (21) des Ablangstempels (15)
eingreift, der in gegeniliberliegenden Fenstern (22)
des Pressengehduses (9) zur Ausfuhrung einer
Hubbewegung (a, b) in Richtung der Spindelachse
(23-23) senkrecht zur Fuhrungsplatte (17) und zur
Matrize (16) verschiebbar gefihrt ist.
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Stanzpresse nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal? der Ablangstempel (15) eine
oder mehrere Schneidkanten (24a, 24b) aufweist,
die zur Spindelachse (23-23) nach auf3en versetzt
an einem Halter (25) des Ablangstempels (15) an-
gebracht sind, der auf der Spindelachse (23-23) an-
geordnete Lochstempel (14), der eine umlaufende
Schneidkante (26) aufweist, mit einem Stempelkopf
(27) zentrisch in den Ablangstempel (15) eingesetzt
istund daf3 sich der Lochstempel (14) mit dem Stem-
pelkopf (27) gegen den Mitnehmerpilz (20) der An-
triebsspindel (13) abstitzt.

Stanzpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daR die Schneidkanten
(26, 24a, 24b) der in Einschieberichtung (c) der
Flachstébe (1) Uber dem Durchgangskanal (28) und
der Fuhrungsplatte (17) in Reihe hintereinander an-
geordneten Stanzwerkzeuge (14, 15) zur Ausfih-
rung eines Folgeschnitts oder eines Einzelschnitts
in Richtung der Spindelachse (23-23) gegeneinan-
der versetzt angeordnet sind.

Stanzpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, ge-
kennzeichnet durch einen zwischen Fiihrungsplat-
te (17) und Matrize (16) unter dem Lochstempel (14)
um 90° gegenuber dem Durchgangskanal (28) ver-
dreht angeordneten weiteren Einschiebekanal (29)
fur Flachstéabe (1) mit einem Anschlag (30) zum Lo-
chen eines Endes (31, 32) der Flachstébe (19) in
einem bestimmten Abstand von deren Endkante (4,
5).

Stanzpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, da die Fuhrungsplatte
(17) und die Matrize (16) Sichtdffnungen (37, 38)
zum Erkennen von AnriBmarkierungen auf den
Flachstaben (1) aufweisen, wobei der Sichtéffnung
(38) in der Matrize (16) eine entsprechende vergro-
Rerte Sichtéffnung (39) im Konsolenwinkel (35) zu-
geordnet ist.

Stanzpresse nach Anspruch 1 zur Ablangung und
Endenbearbeitung von zwei an einem Ende mitein-
ander verbundenen Flachstében, insbesondere ei-
nes Fensterbeschlages, dadurch gekennzeich-
net, dal an einem Zapfen (19) der Antriebsspindel
(13) ein Mitnehmerpilz (20) angeordnet ist, der mit
Spielin eine Ausnehmung (53) des Ablangstempels
(15) eingreift, der Lochstempel (14) mit einer Mitneh-
mernase (54) in die Ausnehmung (53) des Ab-
langstempels (15) einfal3t und an dem Mitnehmerpilz
(20) der Antriebsspindel (13) anliegt und der Ab-
langstempel (15) mit dem Lochstempel (14) fest ver-
bunden ist, der Lochstempel (14) und der Ab-
langstempel (15), die eine zylindrische oder eckige
Form aufweisen, in entsprechenden Fiihrungen (55,
56) des Pressengehauses (9) zur Ausfuhrung einer
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10.

11.

12.

13.

14.

Hubbewegung (a, b) in Richtung der Spindelachse
(23-23) senkrecht zur Fihrungsplatte (17) und zur
Matrize (16) verschiebbar gefiihrt sind, die Innenfla-
che (57) des Ablangstempels (15) zusammen mit
der Fiihrung (56) eine Verdrehsicherung fiir den Ab-
langstempel (15) und den Lochstempel (14) bilden
und dalR zwischen der Oberseite (50) der Matrize
(16) und der Fihrungsplatte (17) sowie zwischen der
Unterseite (52) der Matrize (16) und dem Konsolen-
winkel (35) jeweils ein Kanal (28, 51) zum Einschie-
ben eines Flachstabes (45, 46) ausgebildet ist.

Stanzpresse nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das Pressengehause (9) und die Fiih-
rungsplatte (17) einteilig ausgebildet sind.

Stanzpresse nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, da die Fuhrungsplatte (17) als geson-
dertes Bauteil in das Pressengehause (9) eingebaut
ist.

Stanzpresse nach einem Anspriiche 7 bis 9, ge-
kennzeichnet durch eine zylindrische oder eckige
Form des Pressengehéuses (9).

Stanzpresse nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
gekennzeichnet durch einenan der Unterseite (59)
der Fihrungsplatte (17) angeordneten Zentrierzap-
fen (58) sowie eine Verdrehsicherung (60) zwischen
FOhrungsplatte (17) und Matrize (16) fir eine
paligerechte Fixierung bei einer Drehbearbeitung
des mit der Fuhrungsplatte (17) einteilig ausgebilde-
ten Pressengehduses (9).

Stanzpresse nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
gekennzeichnet durch mindestens ein zwischen
Matrize (16) und Konsolenwinkel (35) eingesetztes
Distanzstiick (61).

Stanzpresse nach einem der Anspriiche 7 bis 12,
gekennzeichnet durch einen an dem Konsolen-
winkel (35) angebrachten Anschlag (63), der bei der
Ablangung und Endenbearbeitung einer Stulpstan-
ge (46) eines Fensterbeschlages (44) mit einer be-
stimmten Breite (64) und einer Treibstange (45) des
Beschlages (44) mit einer gegeniiber der Stulpstan-
ge (46) verringerten Breite (65) nur bei der breiteren
Stulpstange (46) zur Wirkung kommt.

Stanzpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
gekennzeichnet durch die Ausstattung des Kon-
solenwinkels (35) mit einem Fihrungsbolzen (66)
und einem federnd ausgebildeten Klemmbolzen (67)
zur Fihrung der Stulpstange (46) eines Drehkipp-
fensterbeschlages (44), die gegeniber der Treib-
stange (45) des Beschlages eine gréRere Breite (64)
aufweist.
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