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(54) STANZZANGE

(57)  Die Erfindung betrifft eine Stanzzange zum Stanzen von
Offnungen mit zwei an einem Drehpunkt (M) gelenkig miit-
einander verbundenen zweiarmigen Hebeln als Griffele-
mente (20,207, die jeweils zwei weitere Gelenkpunkte
(G1",G2 bzw. G1,G2") aufweisen, wobei jewsils einer dieser
Gelenkpunkte (G1,G1') mit einem Gelenkpunkt einer von
zwei Zangenbacken ein festes Drehgelenk bildet und der
jeweils andere Gelenkpunkt (G2,G2') mit einem zweiten
Gelenkpunkt der jeweiligen Zangenbacke ein verschiebba-
res Drehgelenk bildet, sodaB8 die Zangenbacken parallel
bewegbar sind. Diese Stanzzange ist dadurch gekennzeich-
net, daB8 zum Stanzen von Offnungen in Elektroinstaliations-
kunststofidosen das Stanzmesser (24,24',24") die Form
eines Zylinders mit mindestens einer geraden oder stetig
gekrimmten Schneide(n) aufweist, die in zur Zylinderachse
geneigten Ebenen am Rand der einen Zylinderstimssite
angeordnet sind und daB die Stanzhiilse (23) die Form
eines Hohizylinders ohne Deckfliche aufweist.
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Die Erfindung betrifft eine Stanzzange zum Stanzen von Offnungen mit zwei an einem Drehpunkt
gelenkig miteinander verbundenen zweiarmigen Hebeln als Griffelemente, die jeweils zwei weitere, an
gegeniiberliegenden Seiten des Drehpunktes angeordnete Gelenkpunkte aufweisen, wobei jeweils einer
dieser Gelenkpunkie mit einem Gelenkpunkt einer von zwei Zangenbacken ein festes Drehgelenk bildet und
der jeweils andere Gelenkpunkt der zweiarmigen Hebel mit einem zweiten Gelenkpunkt der jeweiligen
Zangenbacke ein in einer Flihrung verschiebbares Drehgelenk bildet, wobei die Zangenbacken beim
Stanzvorgang paraliel aufeinander zu bewegbar sind und die beiden Zangenbacken an den einander
zugewandten Seiten Stanzeinsitze in Form eines Stanzmessers bzw. einer Stanzhiilse tragen.

In der Bauwirtschaft werden zur Veriegung von Elekiroinstaliationen {iberwiegend Einbaudosen und
-rohre aus Kunststoff benutzt. Wahrend im Putz verlegte Dosen nicht unbedingt fllissigkeitsdicht sein
missen, ist es fiir in Beton einzugieBende Dosen notwendig, daB sowohl die Einbaudose als auch der
Ubergang zur Verrohrung fliissigkeitsdicht sein miissen, da ein Eindringen von Betonmiich die Anordnung
unbrauchbar machen wiirde. Die Offnungsdurchmesser der Einbaudosen miissen dem jeweiligen Rohr-
durchmesser exakt angepaBt sein. Aus wirtschaftlichen Grlinden miissen Einbaudosen variabel einsetzbar
sein, d.h. die M&glichkeit bieten, an verschiedenen Stellen Offnungen mit gleichen oder unterschiedlichen
Durchmessern anzubringen.

Fig. 1 zeigt in Explosionsansicht ein typisches Beispiel flr eine variabel einseizbare Verteilerdose bzw.
Geriteabzweigdose, bestehend aus einem Dosenbefestigungsdeckel 1, einem Dosenhauptteil 2 und einem
Dosenbodenteil 3. Diese drei Teile sind durch Schnappsitze miteinander dicht verbindbar, bzw. sind auch
mehrere Dosenhauptteile an den Rohrstummein 4,5 ineinander dicht einschnappbar. Dosenboden und
-hauptteil weisen mehrere Fldchen 6,7,8 auf, die zur Anbringung von Offnungen zur Verbindung mit einem
Leitungsrohr vorgesehen sind. Auch die Rohrstummel 4,5 sind innen durch Kunststofffidchen verschlossen.
Die notwendigen Offnungen kdnnen nicht mit einem Messer 0.4. geschnitten werden, da sie in der Regel
kreisrund mit exakt definiertem Durchmesser sein missen. Sie werden also zweckmiBig gestanzt, wobei
das Stanzen iiblicherweise direkt an der Baustelle mit Hilfe einer Stanzzange durchgeflihrt wird.

Ein Beispiel flir eine solche Stanzzange ist in den Fig. 2a-2c zu sehen. Diese Zange nach dem Stand
der Technik besteht aus einem V-férmigen K&rper 10, der mittels Gelenken 13,14 mit den Griffelementen
11,12, die jeweils als einarmige Hebel wirken, verbunden ist. Ein Schenkel des V-frmigen Kbrpers 10 und
die Verldngerung des Griffelements 11 Uber das Gelenk 13 hinaus dienen als Zangenbacken, auf denen .
Stanzeinsitze 15,16 montiert sind. Die Stanzeinsétze 15,16 sind als oben offene, kreisrunde Hohlzylinder
konstanter Hohe ausgefihrt. Beim Stanzvorgang Ubt durch das Zusammendriicken der Zangengriife das
Griffelement 12 auf die Riickseite des Griffelements 11 eine Kraft aus, wodurch das Griffelement 11 mit
dem Stanzeinsatz 16 in einer kreisbogenformigen Bewegung um das Gelenk 13 Uber den Stanzeinsatz 15
geschoben wird.

Diese bekannte Zange weist gravierende Nachteile auf. Durch die Kreisbogenbewegung der Zangen-
backe wird der Stanzeinsatz 16 nicht parallel Uber den Einsatz 15 geschoben, sondern die beiden Einsétze
schlieBen am ersten Beriihrungspunkt (in Fig. 2b dargestellt) den Winkel « ein. Dies bedeutet, daB die
Wand der Einbaudose nicht senkrecht, sondern schrédg im Winkel a durchtrennt wird, wodurch streng
genommen keine kreisrunde, sondern eine elliptische Offnung entsteht. Da die zylindrischen Stanzeinsdize
nicht koaxial, sondern schrig ineinander geschoben werden, muB der duBere Einsatz einen Innendurchmes-
ser aufweisen, der den AuBendurchmesser des inneren Einsaizes betrdchtlich Uibersteigt, damit es beim
ineinanderschieben zu keinen Verklemmungen kommt. Dies wiederum bedeutet, daB die Schneidkanten
voneinander beabstandet sind, wodurch beim Stanzen ein Materialstlick undefiniert herausgequetscht und
nicht geschnitten wird. Auf diese Weise entstehen Offnungen mit ausgefransten Réndern, die mit einge-
schobenen Rohren keine dichte Verbindung bilden. .

Ein Zusammenfallen der Achsen der zylindrischen Stanzeinsdtze wird erst beim volistdndigen Schhe-
Ben der Zange erreicht, wie in Fig. 2c gezeigt.

Durch das Herausqueischen der Offnungen aus der Kunststoffwand sind groBe Kréfte notwendig, die
lange Hebelarme verlangen. So beirdgt die Lénge der Griffelemente der dargestellten Zange etwa 20 cm,
der Abstand | der Griffenden im gedfineten Zustand betrdgt 18 cm, wodurch die Handhabung mit einer
Hand nur mehr sehr schwer mdglich ist.

Die US-PS 626 722 entspricht dem Oberbegriff des Anspuchs 1 der vorliegenden Erfindung und zeigt
eine Zange zum Einfiihren einer Ose in einen Papierstapel in mehreren Arbeitsschritten. Im ersten
Arbeitsschritt wird eine Metalldse auf einen Schneideinsatz aufgefddelt und dann mit dem Schneideinsatz
der Papierstapel durchstochen, wodurch die Ose durch die Offnung gedriickt wird bzw. ebenfalls als
Schneide wirkt und beim Zuriickziehen des Stanzeinsatzes in der Offnung verbleibt. Danach wird der
Stanzeinsatz entlang der Zangenbacke verschoben, erneut in die Ose eingesetzt und beim festen Zusam-
mendriicken der Zange die Ose durch ein kalottenformiges Gegenstlick auf der anderen Zangenbacke
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aufgebdrdelt. Diese Zange ist zum Stanzen von Kunststoffdosen nicht geeignet, da einerseits der Abstand
zwischen Stanzmesser und Stanzhiilse aufgrund der Uber das Stanzmesser zu schiebenden Ose betrdcht-
lich sein muB und andererseits die Ose selbst als Schneide mit durch das notwendige Spiel undefinierter
Lage wirkt. Der sich so ergebende Schneidenverlauf wiirde zu einem eingerissenen und ausgefransten
Schneidrand in einer Kunststoffdose fiihren, da beim Stanzen zuerst das Stanzmesser und danach auch
noch die auf dem Stanzmesser bis zu einem gewissen Grad bewegliche Ose in den Kunststoff eindringen
wiirde.

Die GB-PS 1 555 077 offenbart eine Zange zum Durchstechen von Tierohren und Einsetzen einer
Markierungsmarke und betrifft somit ein v6llig anderes Einsatzgebiet. Bedingt durch den anderen Verwen-
dungszweck ist auch das Stanzmesser als Nadel oder Pfeilspitze ausgefiihrt und wére flir den Einsatz als
Stanzwerkzeug flir Kunststoffdosen unbrauchbar, da der Kunststoff nur zur Seite gedréngt, aber keine
Offnung mit definierten MaBen erzeugt wiirde.

Die DE-AS 1 928 697 zeigt nur einen Locherstempel allein flir Brieflocher, wobei der Locherstempel
speziell fiir Papier als zu lochendes Material ausgebildet ist. Die in diesem Locherstempel ausgebildete
unstetige Schneidenflihrung macht ihn zum Einsatz in der Kunststofftechnik unbrauchbar.

Die US-PS 5 022 253 betrifft eine Zange, bei der die Stanzeinsiize auf einer bogenfrmigen,
insbesondere Kreisbahn bewegt werden und beschreibt somit einen Zangentyp, wie er bei der vorliegenden
Erfindung aufgrund der damit verbundenen und oben n#her erlduterten Nachteile (unstetige Offnungsran-
der) vermieden wird. . ’ . ; . ]

Die vorliegende Erfindung versucht die angeflihnrten Probleme zu vermeiden und eine universell
einsetzbare, leicht handhabbare und billig herzustellende Stanzzange zur Verfligung zu stellen.

Die erfindungsgem&Be Stanzzange ist dadurch gekennzeichnet, da zum Stanzen von Offnungen in
Elektroinstallationskunststofidosen das Stanzmesser die Form eines Zylinders mit mindestens einer, vor-
zugsweise zwei, geraden oder stetig gekrimmien Schneide(n) aufweist, die in zur Zylinderachse geneigten
Ebenen am Rand der einen Zylinderstirnseite angeordnet sind und daB die Stanzhlise die Form eines
Hohizylinders ohne Deckildche aufweist, wobei sich der Hohlraum der das zylindrische Stanzmesser-beim
Stanzvorgang volistdndig umschlieBenden Stanzhiilse durch die sie tragende Zangenbacke nach auBen
fortsetzt.

Eine fur die Praxis besonders bedeutsame Ausgestaliung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet;
daB das Stanzmesser von Zylinderform mit Schneiden in zur Zylinderachse geneigten Ebenen und die
dieses Stanzmesser beim Stanzvorgang volisténdig umschlieBende Stanzhlilse auf Zangenbacken angeord-
net sind, deren mit den Griffelementen verbundene Gelenke den gleichen Abstand vom die Griffelemente
verbindenden Drehpunkt aufweisen, und jeweils ein Gelenk entlang einer geraden Flhrungsbahn gefiihrt ist,
deren Verlangerungen durch die Punkte verlaufen, sodaB beim Stanzvorgang die Zangenbacken paraliel
aufeinander zu bewegt werden.

Eine andere Ausfiihrung der erfindungsgeméfien Zange ist dadurch gekennzeichnet, daB das Stanz-
messer von Zylinderform mit Schneiden in zur Zylinderachse geneigten Ebenen und die dieses Stanzmes-
ser beim Stanzvorgang vollstdndig umschlieBende Stanzhlilse auf Zangenbacken angeordnet sind, deren
mit den Griffelementen verbundene feste Drehgelenke und verschiebbare Drehgelenke einen unterschiedli-
chen Abstand zum Drehpunkt aufweisen, und die Fiihrungen der verschiebbaren Drehgelenke gekriimmte
Flihrungsbahnen aufweisen, wobei in Richtung der Bewegung der verschiebbaren Gelenke beim Zusam-
mendriicken der Zange betrachtet die Fiihrungsbahnen zueinander hin gekrimmt sind, wenn der Abstand
der verschiebbaren Gelenke vom Drehpunkt kleiner ist als der Abstand der festen Drehgelenke vom
Drehpunkt und die Flihrungsbahnen voneinander weg gekrimmt sind, wenn der Abstand der verschiebba-
ren Gelenke vom Drehpunkt groBer ist als der Abstand der festen Drehgelenke vom Drehpunkt, wodurch
die sonst beim Stanzvorgang aufiretende Winkelversetzung der Zangenbacken verhindert wird und sich
eine Parallelflihrung der Zangenbacken ergibt.

Die Flhrung des verschiebbaren Gelenks entlang einer geraden oder einer gekriimmten Bahn kann
zweckmiBig so vorgesehen werden, daB entweder im Griffelement oder in der Zangenbacke ein Schlitz
oder Langloch ausgebildet ist, in den/das ein sowohl durch den Schlitz bzw. das Langloch als auch das
Griffelement hindurchragender Drehzapfen in Gleitpassung eingefligt ist, wodurch der Drehzapfen im Schiitz
bzw. Langloch verschiebbar ist. Die Verwendung eines Langlochs bietet gegeniiber einem Schlitz den
Vorteil, daB die beim Stanzen rechtwinkelig zur Verschiebungsrichtung auftretenden Kréfte besser aufge-
nommen und ein Verbiegen oder Brechen des Materials wirkungsvoll verhindert werden kann.

Die Stanzeinsitze der erfindungsgeméBen Stanzzange k&nnen so ausgeflihrt sein, daB das Stanzmes-
ser die Form eines Zylinders mit mindestens einer, vorzugsweise zwei, geneigten ebenen oder stetig
gekriimmten Schneidflche(n) aufweist und die Stanzhtilse die Form eines Hohlzylinders ohne Deckildchen
aufweist, wobei der Innendurchmesser der Stanzhiilse die GréBe des AuBendurchmessers des zylindrischen
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Stanzmessers plus einem Toleranzwert aufweisen soll, so da das Stanzmesser in Spielpassung in die
Stanzhiilse eintauchen kann. Durch geeignete Wahi der Anzahl der Schneidfldchen des Stanzmessers und
deren Neigung bzw. Krimmung kann der beim Stanzvorgang durch Handdruck aufzubringende Kraftverlauf
beeinfluBt werden. Durch den als Stanzhilse verwendbaren Hohlzylinder ohne Deckfldchen k&nnen die
ausgestanzien Kunststoffteile bereits wihrend des Stanzvorgangs ausgeworfen werden. Je nach fesigeleg-
ter Fertigungstoleranz fiir die Ubrigen Zangenteile k&nnen auch die Abmessungstoleranzen von Stanzmes-
ser und -hiilse festgelegt werden. Ineinandergeschoben soll sich jedoch eine Spielpassung ergeben.

Der Zangenweg ist glinstigerweise so eingestellt, da8 beim Stanzvorgang der Weg der Zangenbacken
zueinander noch die Wandstdrke der Stanzfldche der Einbaudose und weitere 1-2 mm betrégt, nachdem
das am weitesten nach hinten versetzte Schneidflichenende in das zu stanzende Medium, insbesondere
Kunstsioff, eingedrungen ist. Dadurch wird erreichi, daB beim Stanzen stets glatte Schnittkanten im
Kunststoff erzeugt werden, auch wenn insbesondere weicher Kunststoff beim Trennen zum FlieBen neigt.

Um einen universelien Einsaiz der erfindungsgeméBen Stanzzange zu ermdglichen, sollen das Stanz-
messer und bzw. oder die Stanzhliise auswechselbar in den Zangenbacken angeordnet sein. Dadurch kann
dieselbe Zange an verschiedenste genormte ‘Rohrdurchmesser angepaBt werden, wobei vorteilhaft das
Stanzmesser und bzw. oder die Stanzhlilse, insbesondere durch formschilissige Passung einer an einem
Schaft angebrachten Fldche mit einer in einem Durchgangs- bzw. Sackloch angeordneten Fldche in den
Zangenbacken, nur in definierter Lage in die Zangenbacken einsetzbar sind/ist. Die Fixierung von Stanzhiil-
se und -messer in definierter Lage in den Zangenbacken erfolgt zweckm&Big mit Fixierschrauben.

Die Griffelemente und Zangenbacken k&nnen aus Metall, z.B. Aluminium oder einer Zn-Al-Legierung,
oder aus Kunststoff, z.B. glasfaserverstidrktem Polyamid, bestehen. ’

Eine Ausfiihrung der erfindungsgeméBen Stanzzange ist dadurch gekennzeichnet, daB das Stanzmes-
ser auf einem scheibenférmigen Sockel der Zangenbacke, insbesondere auf einem. Sockel mit einem
Durchmesser gréBer als der Durchmesser des Stanzmessers, sitzt.

Es ist auch zweckmiBig, daB mindestens eine der Zangenbacken, von der Seite des Stanzeinsatzes
ausgehend zur dieser gegenlberliegenden Seite, zumindest teilweise abgeschrigt ist bzw. sich verjlingt. .
Durch diese Ausgestaltungen wird das Einfihren und Ausfddeln der Zange an schwer zugénglichen Stellen
der Einbaudose, wie sie beispielsweise durch Verstdrkungsrippen oder Hinterschneidungen entstehen
k&nnen, wesentlich erleichtert. :

Die Erfindung wird nun beispielhaft unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben, wobei Fig. 1
eine Betoneinbaudose aus Kunststoff in Explosionsansicht, die Fig. 2a,2b,2c eine Stanzzange nach dem
Stand der Technik in offener, halb und ganz geschlossener Stellung in Seitenansicht, die Fig. 3 und 4 eine

- Ausflihrungsform der erfindungsgem3Ben Stanzzange in offener und geschlossener Stellung in Seitenan-

sicht, Fig. 3a eine Variante der AusfUhrungsform von Fig. 3, Fig. 5 einen Querschnitt einer Zangenbacke bei
um 90° verdrehtem Stanzmesser entlang der Linie A-A in Fig. 3, die Fig. 6a,6b.6¢c einen Ausschnitt der das
Stanzmesser aufnehmenden Zangenbacke von Fig. 3,4 im Léngsschnitt und in Draufsicht, die Fig. 7a,7b,7¢
verschiedene Ausflihrungen von Stanzmessern in Seitenansicht, die Fig. 8a,8b einen Ausschnitt der die
Stanzhlilse aufnehmenden Zangenbacke von Fig. 3,4 in Draufsicht und im L&ngsschnitt und die Fig. 9a und
8b perspektivische Ansichten einer Stanzhiilse und eines Stanzmessers zeigen.

In Fig. 3 ist eine Ausfihrungsform der erfindungsgeméBen Stanzzange in Seitenansicht dargestelit. Sie
besteht aus zwei identischen, sich an einem Ende gabelnden Griffelementen 20,20", die am Drehpunkt M
Uiberkreuzt und gelenkig miteinander verbunden sind. Die Gelenksverbindung wird dabei durch einen in
Durchgangslcher der gegabelten Teile der Griffelemente eingepaBten und durch Sicherungsringe (nicht
gezeigt) in Stellung gehaltenen Drehzapfen hergestellt. Die Griffelemente 20,20 weisen jeweils zwei
weitere, an gegeniiberliegenden Seiten des Drehpunktes M liegende Gelenkpunkte G1',G2 bzw. G1,G2' auf.
Dabei bildet jeweils ein Gelenkpunkt G1,G1' mit einer Bohrung einer Zangenbacke 21,22 ein festes
Drehgelenk, indem durch die Bohrung in der Zangenbacke und die Bohrungen der Griffelemente im
Gelenkpunkt G1,G1' ein Drehzapfen eingefligt ist, der mit einem Sicherungsring (nicht gezeigt) gegen
Herausrutschen gesichert ist.

Der andere, an der gegeniiberiiegenden Seite des Drehpunkies M angeordnete Gelenkpunkt G2,G2'
bildet zusammen mit einem Langloch 29,30 der jeweils anderen Zangenbacke ein verschiebbares Drehge-
lenk, indem ein durch Bohrungen im Griffelement und durch das Langloch hindurchragender Drehzapfen
mit dem Langloch in Gleitpassung zusammenwirkt.

Eine Variante dieser Ausflihrung der Erfindung ist in Fig. 3a dargestellt. Diese Ausflihrungsform
unterscheidet sich von der in Fig. 3 gezeigten nur dadurch, daB die Griffelemente 20,20" um die Gelenke
G1,G1'.G2,G2' verstdrkte Bereiche 40,41,42,43 aufweisen, so daB hdhere Krdfte aufgenommen werden
kdnnen.
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Die Zangenbacke 21 tragt eine Stanzhiilse 23, die durch die Schraube 27* fixiert ist, die Zangenbacke
22 ein Stanzmesser 24, das durch die Schraube 27 in der Zangenbacke fixiert ist. Auf das Stanzmesser und
die Stanzhiilse wird spdter noch ndher eingegangen. Man erkennt, daB die Zangenbacke 22 in Richtung zur
Zangenbacke 21 hin eine Erhdhung 25 aufweist, auf der das Stanzmesser 24 sitzt. Das Ende 26 der
Zangenbacke 22 ist abgeschrdgt. Beide konstruktive MaBnahmen dienen dazu, das Einflihren und Ausfé-
dein der Zangenbacke 22 an schwer zugénglichen Stellen einer Einbaudose zu erleichtern. Die gesarnte
Zangenanordnung wird durch eine Spiraifeder 28 in die gedfinete Stellung vorgespannt. Griffelemente und
Zangenbacken kSnnen aus Metall, z.B. aus Aluminium oder einer Zn-Ai-Legierung, oder aus Kunststoff, z.B.
glasfaserverstirkiem Polyamid, gefertigt sein; die Stanzeinsétze 23,24 bestehen Ublicherweise aus Metall,
insbesondere Stahl.

Die Stanzeinsitze sind-auswechselbar, wie aus den Fig. 6a-6¢ und Fig. 8a,8b zu ersehen. In Fig. 6a ist
ein Ausschnitt der Zangenbacke 22 im L&ngsschnitt zu sehen. Flir die Aufnahme des Stanzmessers ist ein
zylindrisches Durchgangsloch 31, das an einer Seite 35 abgeflacht ist (siehe Fig. 6c¢), vorgesehen. Die
Abflachung 35 dient dazu, daB ein formschilssiger Stanzeinsatz nur in definierter Lage einsetzbar ist.
Weiters ist eine Gewindebohrung 32 vorgesehen, in die eine Schraube 27 (Fig. 3) zur Fixierung des
Stanzeinsatzes eingedreht werden kann.

Die formschliissige Verbindung von Stanzeinsatz und Zangenbacke wird durch die Bezugnahme auf
Fig. 9b besonders deutlich, in der der Stanzeinsatz 24 in der Perspektive gezeigt wird. Zur Aufnahme in der
Zangenbacke 22 dient ein zylindrischer Schaft 44, der an einer Seite eine Abflachung 45 aufweist. Der
Schaft 44 wird in die Aufnahme 31 eingesetzt, wobei die Durchmesser von Schaft 44 und Aufnahme 31 im
wesentlichen gleich sind und die Fidchen 35 und 45 einander entsprechen.

Fig. 6b zeigt eine alternative Ausflhrung der Zangenbacke 22 im Langsschnitt. Als Aufnahme flr das
Stanzmesser ist dabei ein zylindrisches Sackloch 33 vorgesehen, das ebenfalls eine abgeflachte- Wand
aufweist.

Fig. 6¢c zeigt eine Draufsicht auf die Zangenbacke 22, teilweise im Schnitt, die der Darstellung von Fig.
6a entspricht. Man sieht, daB durch die Ausbildung der Fldche 35 eine eindeutige Embaulage fur das .
Stanzmesser vorgegeben ist.

Verschiedene Ausfihrungen von zylmdnschen Stanzmessern sind in den Fig. 7a-7c in der Zangenbak-
ke 22 eingesetzt und mit der Schraube 27 fixiert zu sehen.

Das Stanzmesser 24 weist zwei einander gegeniiberliegende ebene und nach innen genelgte Schneid-
flichen auf. Wichtig fiir alle Ausflihrungsformen des Stanzmessers ist, daB der tiefste Punkt 34,34',34"
giner Schneidfldche nach dem Eintritt in den Kunststoff noch um die Wandstirke des Kunststoffs und einen
weiteren Toleranzweg von 1-2 mm in Schneidrichtung bewegbar ist, um auch bei Kunststoffen, die zum
FlieBen neigen, einen glatien Schnitirand zu garantieren. In Fig. 7b ist eine Ausfllhrung eines Stanzmessers
24' mit vier, im Winkel von 80° zueinander versetzten, nach innen geneigien Schneidfiéichen. dargestelit.
Fig. 7c zeigt ein Stanzmesser 24" mit einer gekrimmten Schneidfldche, wodurch sich vom ersten
Eindringen der Schneidspitze bis zur v&lligen Abirennung des Stanzteils ein gleichmaBiger Verlauf der
aufzubringenden Kraft ergibt. Die dargestellten Stanzmesser sind in verschiedenen genormten Stanzdurch-
messern vorgesehen. )

In Fig. 8a wird die Aufnahme der austauschbaren Stanzhlilse 23 in der Zangenbacke 21 teilweise im
Schnitt in Draufsicht dargestellt. Fig. 8b zeigt dieselbe Anordnung im L&ngsschniit. Die Stanzhiilse 23
besteht aus einem Hohlzylinder aus Stahl ohne Deckifldchen, dessen Innendurchmesser etwas grd8er, z.B.
0,2-0,4 mm, als der AuBendurchmesser des Stanzmessers 24,24',24" ist, so daB die Hllse und das
eingeschobene Stanzmesser eine Spielpassung bilden. Die Stanzhiilse 23 ist in der Zangenbacke 21 in
einem Durchgangsloch 37 aufgenommen, das an der Zangeninnenseite einen erweiterten-Radius hat, der
als Sitz flir den an der HllsenauBenseite umlaufenden Bund 38 dient. Die Hilse wird im Durchgangsioch
mittels einer Schraube 27' fixiert, die in die Gewindebohrung 36 eingedreht werden kann. Die beschriebene
Anordnung bietet den Vorteil, daB Stanzabfilie bereits beim Stanzvorgang aus der Hiilse gepreft werden
und nicht erst nachirdglich entfernt werden mussen. Die Stanzhiilse 23 mit dem Bund 38 ist in Fig. 9a in
der Perspektive dargestellt.

Die Fig. 5 zeigt einen Querschnitt durch die Zangenbacke 22 entlang Linie A-A von Fig. 3. Gegenliber
der Ausfiihrung von Fig. 3 ist in Fig. 5 jedoch das zweischneidige Stanzmesser 24 um 80° verdreht.

Unter Bezugnahme auf die Figuren 3 und 4 wird nun die Funktionsweise der erfindungsgemiBen
Stanzzange beschrieben. Wenn die beiden Griffelemente 20,20' gegeneinander gedriickt werden, werden
die Zangenbacken 21,22 zueinander bewegt, da die Griffe 20,20 als zweiarmige Hebel wirken.

Gleichzeitig werden auch die Drehzapfen in den Langidchern 29,30 verschoben, da der sich dndernde
Abstand zwischen den Gelenkpunkten G1,G2 bzw. G1' ,G2' ausgeglichen werden muB. Da die Langsachse
der Langl8cher mit Geraden zwischen den Punkten G1,G2 bzw. G1'.G2' zusammenfillt, flihren die
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Zangenbacken 21,22 eine exaki parallele Bewegung zueinander aus bis: sie die in Fig. 4 gezefgte
geschlossene Zangenstellung erreichen und es werden das Stanzmesser 24 und die Stanzhilse 23 koaxial
ineinandergeschoben.

Die Erfindung wurde beispielhaft anhand einer Ausflihrungsform erldutert, bei der die Gelenke G1,G1°

feste Drehgelenke und die Gelenke G2,G2' verschiebbare Drehgelenke sind. Es ist aber auch eine
Umkehrung dieser Gelenkanordnung denkbar. Ebenso knnen die Langlécher in den Griffelementen
ausgebildet und die korrespondierenden Bohrungen in den Zangenbacken vorgesehen sein.

Patentanspriiche

1.

Stanzzange zum Stanzen von Offnungen mit zwei an einem Drehpunkt (M) gelenkig miteinander
verbundenen zweiarmigen Hebeln als Griffelemente (20,20"), die jeweils zwei weitere, an gegeniiberlie-
genden Seiten des Drehpunktes (M) angeordnete Gelenkpunkie (G1',G2 bzw. G1,G2") aufweisen, wobei
jeweils einer dieser Gelenkpunkte (G1,G1") mit einem Gelenkpunkt einer von zwei Zangenbacken ein
festes Drehgelenk bildet und der jeweils andere Gelenkpunkt (G2,G2') der zweiarmigen Hebel mit
einem zweiten Gelenkpunkt der jeweiligen Zangenbacke ein in einer Flhrung verschiebbares Drehge-
lenk bildet, wobei die Zangenbacken beim Stanzvorgang parallel aufeinander zu bewegbar sind und die
beiden Zangenbacken an den einander zugewandten Seiten Stanzeinsétze in Form eines Stanzmessers
bzw. einer Stanzhlilse tragen, dadurch gekennzeichnet, da8 zum Stanzen von Offnungen in Elek-
troinstallationskunststoffdosen das Stanzmesser (24,24',24") die Form eines Zylinders mit mindestens
einer, vorzugsweise zwei, geraden oder stetig gekrimmten Schneide(n) aufweist, die in zur Zylinder-
achse geneigten Ebenen am Rand der einen Zylinderstirnseite angeordnet sind und daB die Stanzhiilse
(23) die Form eines Hohlzylinders ohne Deckfliche aufweist, wobei sich der Hohlraum der das
zylindrische Stanzmesser beim Stanzvorgang vollstdndig umschiieBende Stanzhiilse durch die sie
tragende Zangenbacke (21) nach auBen fortsetzt.

Stanzzange nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das Stanzmesser von Zylinderform mit
Schneiden in zur Zylinderachse geneigten Ebenen und die dieses Stanzmesser beim Stanzvorgang
vollstdndig umschlieBenden Stanzhllse- auf Zangenbacken (21,22) angeordnet sind, deren mit den
Griffelementen (20,20") verbundene Gelenke (G1,G2,G1',G2") den gleichen Abstand vom die Griffele-
mente verbindenden Drehpunkt (M) aufweisen, und jeweils ein Gelenk (G2,G2") entlang einer geraden
Flhrungsbahn (29,30) geflihrt ist, deren Verldngerungen durch die Punkte (G1.G2 bzw. G1',G2')
verlaufen, sodaB beim Stanzvorgang die Zangenbacken parallel aufeinander zu bewegt werden.

Stanzzange nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 das Stanzmesser von Zylinderform mit
Schneiden in zur Zylinderachse geneigten Ebenen und die dieses Stanzmesser beim Stanzvorgang
vollstéindig umschlieBende Stanzhlilse auf Zangenbacken angeordnet sind, deren mit den Griffelemen-
ten verbundene feste Drehgelenke (G1,G1") und verschiebbare Drehgelenke (G2,G2") einen unter-
schiedlichen Abstand zum Drehpunkt (M) aufweisen, und die Flihrungen der verschiebbaren Drehgelen-
ke gekrimmte Fihrungsbahnen aufweisen, wobei in Richtung der Bewegung der verschiebbaren
Gelenke beim Zusammendriicken der Zange betrachiet die Flhrungsbahnen zueinander hin gekrlimmt
sind, wenn der Abstand der verschiebbaren Gelenke (G2,G2') vom Drehpunkt (M) kieiner ist als der
Abstand der festen Drehgelenke (G1,G1'y vom Drehpunkt (M) und die Fllhrungsbahnen voneinander
weg gekriimmt sind, wenn der Abstand der verschiebbaren Gelenke (G2,G2') vom Drehpunkt (M)
groBer ist als der Abstand der festen Drehgelenke (G1,G1") vom Drehpunkt (M), wodurch die sonst
beim Stanzvorgang aufiretende Winkelversetzung der Zangenbacken verhindert wird und sich eine
Paralleliinrung der Zangenbacken ergibt.

Stanzzange nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, da8 die Flhrung als Langloch im
Griffelement oder in der Zangenbacke ausgebildet ist, in dem ein durch das Griffelement und die
Zangenbacke hindurchragender Drehzapfen des verschiebbaren Gelenks (G2,G2") in Gleitpassung
bewegbar ist. . '

Stanzzange nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Innendurchmesser
der Stanzhlilse gleich dem AuBendurchmesser des zylindrischen Stanzmessers plus einem Toleran-
zwert ist, sodaB das Stanzmesser in Spielpassung in die Stanzhiilse eintaucht.
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Stanzzange nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB beim Stanzvorgang
der Weg der Zangenbacken zueinander noch die Wandstirke der Einbaudose und weitere 1 - 2 mm
betrdgt, nachdem das am weitesten nach hinten versetzte Schneidenende in den zu stanzenden
Kunststoff eingedrungen ist.

Stanzzange nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Stanzmesser und
bzw. oder die Stanzhiilse, insbesondere durch formschlUssige Passung einer an einem Schaft (44)
angebrachten Fliche (45) mit einer in einem Durchgangs- oder Sackloch angeordneten Fldche (35) in
den Zangenbacken, nur in definierter Lage in die Zangenbacken einsetzbar bzw. austauschbar sind/ist.

Stanzzange nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB das austauschbare Stanzmesser und
bzw. oder die Stanzhlilse durch Fixierschrauben (27,27') in ihrer definierten Lage in den Zangenbacken
gehalten werden.

Stanzzange nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die das Stanzmesser
und die Stanzhiilse tragenden Zangenbacken und die damit verbundenen Griffelemente aus einer Zn-
Al-Legierung bestehen. .

Stanzzange nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die das Stanzmesser
und die Stanzhiilse tragenden Zangenbacken und die damit verbundenen Griffelemente aus glasfaser-
verstérkiem Polyamid bestehen.

Stanzzénge nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Stanzmesser auf
einem scheibenfdrmigen Sockel (25) der Zangenbacke, insbesondere auf einem Sockel mit einem
Durchmesser gréBer als der Durchmesser des Stanzmessers, sitzt.

Stanzzange nach einem der Ansprliche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine der
das Stanzmesser und die Stanzhillse tragenden Zangenbacken, von der Seite des Stanzeinsatzes
ausgehend zur dieser gegeniiberliegenden Seite, zumindest teilweise abgeschrigt ist bzw. sich
verjingt.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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