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(54) Tragbare Stanzpresse

(57) Die Erfindung betrifft eine tragbare, in der Hand
haltbare Stanzpresse (1a; 1b) zum manuellen
Zufihren zu  einem  Werkstlick (6) und
anschlieBRenden Stanzen des Werkstiicks (6),
umfassend einen Stanzstempel (2) und eine
Stanzmatrize (4), wobei ein offener und ein
geschlossener Zustand eingenommen  werden

kénnen. Auch umfassend ist ein
Stempelfuhrungselement (), das die
Stanzstempelaufnahme 3) entlang einer

Stempelachse (8) linear in Bezug auf eine
Matrizenachse (9) verschiebbar lagert, und ein erster
Umlenkhebel (10) mit einem ersten Arm (11) und
einem zweiten Arm (13), wobei die
Stanzstempelaufnahme (3) gelenkig mit dem ersten
Arm (11) des ersten Umlenkhebels (10) verbunden
ist, der zweite Arm (13) gelenkig mit einem ersten
Gelenkstab (16) mit einer ersten verbunden ist, der
erste Gelenkstab (16) mit einer beweglich gelagerten
Spindelmutter (18) eines antreibbaren
Schraubgetriebes (19) gelenkig verbunden ist, und
wobei eine antreibbare Spindel (20) des
Schraubgetriebes (19), um eine Spindeldrehachse
(21) des Schraubgetriebes (19) drehbar ist und axial
unverschieblich in Bezug auf das
Stempelfuihrungselement (7) angeordnet ist.
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Beschreibung

TRAGBARE STANZPRESSE

[0001] Die Erfindung betrifft eine tragbare, in der Hand haltbare Stanzpresse zum manuellen Zu-
fihren zu einem Werkstlick und anschlieBenden Stanzen des Werkstlicks, umfassend einen
Stanzstempel, der an einem Ende einer Stanzstempelaufnahme angeordnet ist, und eine Stanz-
matrize, die an einem Ende einer Matrizenaufnahme angeordnet ist. Die Stanzpresse ist in einen
offenen Zustand bringbar, in dem der Stanzstempel von der Stanzmatrize beabstandet ist und
das Werkstiick zwischen dem Stanzstempel und der Stanzmatrize anordenbar ist, und die Stanz-
presse ist in einen geschlossenen Zustand bringbar, in dem der Stanzstempel in die Stanzmatrize
eingreift und das Werkstlick stanzt. Zudem umfassend ist ein Stempelfiihrungselement, das dazu
ausgebildet ist, die Stanzstempelaufnahme entlang einer Stempelachse linear in Bezug auf eine
Matrizenachse verschiebbar zu lagern, ein erster Umlenkhebel mit einem ersten Arm mit einer
ersten Armlange und mit einem zweiten Arm mit einer zweiten Armlange, der um einen ersten
Drehpunkt drehbar gelagert ist, wobei die Stanzstempelaufnahme gelenkig mit dem ersten Arm
des ersten Umlenkhebels verbunden ist.

[0002] Das Stanzen mit einer Stanzpresse integriert mehrere Fertigungsverfahren in einem Ar-
beitsgang innerhalb einer Bewegung des Stanzstempels beziehungsweise der Stanzmatrize. Un-
ter dem Begriff Stanzen, und im Kontext der gegensténdlichen Offenbarung, kénnen folgende mit
der Stanzpresse durchflihrbare Fertigungsverfahren verstanden werden. Je nach Ausbildung des
Stanzstempels und der Stanzmatrize kann ein Umformen, Trennen, Zerteilen, Scherschneiden,
Keilschneiden, Zugumformen, Tiefen, Weiten, Préagen, Lochen, Stauchpressen, Druckumformen,
BeiBschneiden, Feinschneiden, Ausschneiden, Beschneiden, Abgraten, etc. durchgefiihrt wer-
den. Die genannten Fertigungsverfahren bilden keine abschlieBende Aufzéhlung aller durchfiihr-
barer Fertigungsverfahren.

[0003] Durch die Durchfihrbarkeit dieser vielen unterschiedlichen Fertigungsverfahren sind
Stanzpressen ein besonders vielseitiges Werkzeug, das daher oft auf Baustellen verwendet wird.
Im Bereich der Trockenbaubaustelle haben Stanzpressen allerdings noch keinen nennenswerten
Einzug.

[0004] Im Trockenbau ist es bekannt, dass durch Metallprofile eines Standerwerks einer Stéan-
derwand, bei einwandiger Konstruktion, Offnungen fiir Stromkabel und Installationsleitungen in
den Metallprofilen ausgebildet werden. Das Ausbilden dieser Offnungen ist dabei meist vor dem
Aufstellen der Metallprofile durchzufiihren, da eine spatere Bearbeitung der Metallprofile geomet-
risch unvorteilhaft durchzufiihren ist. Zumindest muss das Ausbilden der Offnungen, vor einem
Beplanken der gegenilberliegenden Seiten der Metallprofile mit Gipskarton oder Bauplatten ge-
schehen. Manche Metallprofile, auch CW-Profile genannt, weisen bereits sogenannte H-Stan-
zungen auf, die aufgebogen werden kénnen, um die Stromkabel und Installationsleitung in die
dadurch gebildeten Offnungen einzulegen.

[0005] Liegen gar keine H-Stanzungen vor, so werden auf den meisten Trockenbaustellen Off-
nungen mit einem Kronenbohrer, wie er fiir das Aufbohren fir Steckdosen oder Schalter bekannt
ist, gebohrt. Auch kommt der Kronenbohrer zum Einsatz, wenn keine H-Stanzungen auf einer
erforderlichen Hohe im Metallprofil vorliegen.

[0006] Die Ausbildung der Offnungen mittels des Kronenbohrers ist allerdings mit vielen Nach-
teilen verbunden. Beispielsweise ist eine Zuganglichkeit zu den Metallprofilen mit einem Kronen-
bohrer eingeschrankt, da die meisten Metallprofile einen U-férmigen Querschnitt aufweisen. Im
Besonderen ist dann eine schlechte Zuganglichkeit gegeben, wenn es erforderlich ist, die Offnung
auszubilden, wenn die Metallprofile bereits aufgestellt worden sind und mit weiteren Metallprofilen
verbunden worden sind. Dabei kann es sogar unmdglich sein, eine Bohrmaschine mit Kronen-
bohrer parallel zur Trockenwand an das gewiinschte Metallprofil anzulegen.

Gleiches gilt fiir bekannte Stanzpressen, die sogar noch eingeschrankter in deren Zuganglichkeit
zu Metallprofilen sind. Denn die meisten Stanzpressen sind lediglich fiir einen stationéren Betrieb,
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also nicht tragbar, ausgebildet und erlauben erst recht nicht das Bearbeiten eines bereits verbau-
ten Metallprofils.

[0007] Zudem weisen bekannte Stanzpressen den Nachteil auf, dass diese meist mit einer im
Wesentlichen konstanten Kraft und damit verbundener konstanter Arbeitsgeschwindigkeit Uber
deren gesamten Arbeitsweg arbeiten. Bei Metallprofilen mit einer U-Férmigkeit ist dies allerdings
ein wesentlicher Nachteil, da die hohe erforderliche Kraft fiir ein Stanzen lediglich im Kontakt mit
dem Werkstlick in einem Arbeitspunkt erforderlich ist. Ein Bewegen des Stanzstempels zu der
Stanzmatrize erfordert somit besonders viel Zeit und verzdgert somit einen Fortschritt einer Bau-
stelle.

[0008] Eine Stanzpresse gemal dem Stand der Technik ist in der EP 1 839 768 A1 offenbart.
Die gezeigte Stanzpresse ist als Tischpresse ausgebildet und somit nicht tragbar. Die gezeigte
Stanzpresse ist zur Abldangung und Endenbearbeitung von Flachstabmaterial fiir Fensterbe-
schlage bestimmt, wobei eine handbetatigte oder motorisch angetriebene Spindel fiir den Hub-
antrieb eines oder mehrerer mit einer Matrize zusammenwirkenden Stanzwerkzeuge umfasst ist.

[0009] Eine weitere artverwandte Vorrichtung ist aus der DE 42 33 233 A1 bekannt, in der eine
handbetatigte Hebelpresse offenbart wird.

[0010] Eine weitere Stanzpresse ist aus der US 5279197 A bekannt, welche eine nicht tragbare
Stanzpresse mit einem Gehause, einer Matrize und einem Stanzstempel zeigt. Durch Rotation
einer Spindel kann sich eine Spindelmutter entlang der Spindel auf und ab bewegen. Die Spin-
delmutter ist beweglich mit einem ersten Gelenkstab verbunden, welcher wiederum beweglich
mit einem Umlenkhebel verbunden ist. Eine Rotation der Spindel flihrt somit zu einer Rotation
des Umlenkhebels um einen ortsfesten Drehpunkt, wodurch ein Hammer auf den Stanzstempel
schlagt, welcher daraufhin zur Matrize bewegt wird. Der Hammer ist dabei nicht mit dem Stanz-
stempel verbunden. Dies ermdglicht Ausfiihrungsformen, bei denen mehrere Stanzstempel vor-
gesehen sind und entweder der Hammer oder die Stanzstempel beweglich ausgebildet sind.
Dadurch kann entweder der Hammer zu den einzelnen Stanzstempeln hinbewegt werden oder
die einzelnen Stanzstempel kdnnen nacheinander unter dem Hammer positioniert werden.

[0011] Die Aufgabe der Erfindung kann im Lichte des Stands der Technik darin gesehen werden,
eine Losung fur die vorstehenden Nachteile bekannter Stanzpressen bereitzustellen. Priméar soll
eine Stanzpresse bereitgestellt werden, die ein schnelleres Stanzen ermdglicht, wobei die Stanz-
presse im Betrieb tragbar sein soll, und wobei eine Zufiihrbarkeit von Werkstiicken verbessert ist.
Sekundar soll die bereitgestellte Stanzpresse besonders fiir Arbeiten an einer Standerwand ge-
eignet sein.

[0012] Erfindungsgemaf wird die vorliegende Aufgabe dadurch geldst, indem der zweite Arm
des ersten Umlenkhebels der Stanzpresse gelenkig mit einem ersten Gelenkstab mit einer ersten
Gelenkstablange verbunden ist, wobei der erste Gelenkstab mit einer beweglich gelagerten Spin-
delmutter eines antreibbaren Schraubgetriebes gelenkig verbunden ist, und wobei eine antreib-
bare Spindel des Schraubgetriebes, um eine Spindeldrehachse des Schraubgetriebes drehbar
ist und axial unverschieblich in Bezug auf das Stempelfiihrungselement angeordnet ist.

[0013] Durch die erfindungsgemafe Stanzpresse ist der Vorteil erhalten, dass durch das Vorse-
hen der genannten Elemente ein veranderliches Ubersetzungsverhéltnis von Kraft zu Weg gebil-
det ist. Bei dem Versetzen der Stanzpresse vom offenen Zustand in den geschlossenen Zustand
wird anfangs viel Weg in kurzer Zeit durch den Stanzstempel zuriickgelegt. Beim Naherkommen
des Stanzstempels zur Stanzmatrize wird der Weg zunehmend langsamer zuriickgelegt, wobei
die wirkende Kraft, beziehungsweise Stanzkraft zunimmt. Somit kann das Stanzen von diinnwan-
digen Werkstlicken, die einen groBen Abstand der Stanzmatrize zum Stanzstempel erfordern,
um der Stanzpresse zugefihrt zu werden, besonders effektiv und zligig auf einer Baustelle erfol-
gen.

[0014] Zudem ist der Vorteil erhalten, dass durch das Bereitstellen des Umlenkhebels mit dem
Schraubgetriebe auch besonders eng beieinanderstehende Werkstiicke, beziehungsweise Me-
tallprofilen einer Standerwand, bearbeitet werden kénnen.
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[0015] Das Ausbilden eines Umlenkhebels, durch welchen eine erste Kraftiibersetzung gegeben
ist, ist nicht nur fir die Zuganglichkeit von Werkstiicken vorteilhaft. In Verbindung mit der zweiten
Kraftiibersetzung des Schraubgetriebes kdnnen besonders groBe Kréfte erhalten werden, wobei
die Stanzpresse dabei lediglich ein geringes Volumen einnimmt. Somit kann die erfindungsge-
maBe Stanzpresse per Hand (ber eine Kurbel angetrieben werden, oder durch eine Kopplung
der Spindel an eine motorisierte Bohrmaschine oder &hnlichem betétigt werden. So ist eine be-
sonders vielseitige und flexible Stanzpresse erhalten, die einen Kniehebeleffekt voll ausnutzt.

[0016] Ist das Schraubgetriebe selbsthemmend ausgebildet, so ist zudem der Vorteil erhalten,
dass keine Kraft von der Stanzpresse selbst zum Benutzer zuriickiibertragen wird. Beispielsweise
wirde nach einem Stanzen ansonsten die aufgebrachte elastische Verformung der Stanzpresse,
oder des Werkstiicks, nach Wegfallen des Gegendrucks, beziehungsweise einer aufgebauten
Vorspannung, zum Teil an den Benutzer durch die Spindel hindurch Gbertragen werden. Bei dem
selbsthemmenden Schraubgetriebe ist dieser Umstand abgeschwéacht.

[0017] Durch das Stempelfihrungselement ist zudem der Vorteil erhalten, dass eine parallele
Bewegung des Stanztempels zur Stanzmatrize gegeben ist. Dies ist ein Unterschied zu vielen
gebrauchlichen Pressen, beziehungsweise Stanzpressen, bei denen sich ein Stanzstempel und
Stanzmatrize in einem Winkel zueinander bewegen, da der Stanzstempel und die Stanzmatrize
gegeneinander schwenkbar gelagert sind. Die Bewegung in einem Winkel kann befriedigende
Ergebnisse erzielen, in den meisten Anwendungsfallen ist eine Parallelbewegung des Stanzstem-
pels und der Stanzmatrize jedoch vorzuziehen. Die Parallelbewegung ist jedoch schwer in einer
kompakten Bauweise und damit in einer tragbaren Stanzpresse zu erreichen, die gleichzeitig das
erfindungsgemage Kraftwegiibersetzungsverhaltnis erreicht.

[0018] In einer Ausfiihrungsform kann die Stanzpresse folgendes Weitere umfassen: ein Matri-
zenflihrungselement, das dazu ausgebildet ist die Matrizenaufnahme entlang der Matrizenachse
linear in Bezug auf die Stempelachse verschiebbar zu lagern; einen zweiten Umlenkhebel mit
einem ersten Arm mit einer ersten Armléange und einem zweiten Arm mit einer zweiten Armlange,
der um einen zweiten Drehpunkt drehbar gelagert ist; wobei die Matrizenaufnahme gelenkig mit
dem ersten Arm des zweiten Umlenkhebels verbunden ist, wobei der zweite Arm des zweiten
Umlenkhebels gelenkig mit einem zweiten Gelenkstab mit einer zweiten Gelenkstablange ver-
bunden ist, und wobei der zweite Gelenkstab mit der beweglich gelagerten Spindelmutter des
antreibbaren Schraubgetriebes gelenkig verbunden ist.

[0019] Dadurch ist der Vorteil erhalten, dass die Krafte um die Spindeldrehachse im Wesentli-
chen aufgehoben werden, wodurch das Schraubgetriebe weniger massiv ausgebildet werden
muss, wodurch die Tragbarkeit der Stanzpresse verbessert werden kann. Zudem ist der Vorteil
der verbesserten Kraftiibersetzung mit schnellem zuriickgelegtem Weg verbessert, da auch die
Stanzmatrize beweglich gelagert ist.

[0020] In einer weiteren Ausfiihrungsform kann die Spindeldrehachse des Schraubgetriebes
rechtwinklig zu der ersten Stempelachse und/oder zu der Matrizenachse angeordnet sein.
Dadurch ist der Vorteil erhalten, dass die Aufhebung der Krafte um die Spindeldrehachse herum
besonders stark ausgepragt ist.

[0021] Bevorzugt ist die erste Armlange des ersten Umlenkhebels maximal halb so lang wie die
zweite Armlange des ersten Umlenkhebels realisiert, und wobei vorzugsweise auch die erste
Armlange des zweiten Umlenkhebels maximal halb so lang wie die zweite Armlange des zweiten
Umlenkhebels realisiert ist. Dadurch ist der Vorteil erhalten, dass ein besonders gilinstiges Kraft-
Ubersetzungsverhaltnis erreichbar ist.

[0022] In einer Ausfiihrungsform kann die erste Gelenkstablange zumindest ein Viertel der zwei-
ten Armlange des ersten Umlenkhebels betragen, und wobei vorzugsweise auch die zweite Ge-
lenkstabldnge zumindest ein Viertel der zweiten Armlange des zweiten Umlenkhebels betragen
kann. Dadurch ist ein besonders giinstiges Kraftlibersetzungsverhaltnis erreichbar. Im Besonde-
ren dann, wenn auch das vorgenannte Verhaltnis der ersten Armlange und zweiten Armléange
eingehalten wird.
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[0023] In einer weiteren Ausfihrungsform kann ein verfahrbarer Weg der Spindelmutter auf der
Spindel derart begrenzt sein, sodass der erste Gelenkstab mit dem zweiten Arm des ersten Um-
lenkhebels keine Totpunktstellung einnimmt, und wobei bevorzugt der verfahrbare Weg derart
begrenzt ist, dass der zweite Gelenkstab mit dem zweiten Arm des zweiten Umlenkhebels ebenso
keine Totpunkstellung einnimmt. Dadurch ist der Vorteil erhalten, dass sich die Spindelmutter,
der Gelenkstab und auch der Umlenkhebel nicht verklemmen kdnnen.

[0024] Bevorzugt ist ein Gehause umfasst, wobei ein Gehausekérper des Gehauses aus zumin-
dest einem Blechbiegeteil hergestellt ist und/oder wobei ein Deckel des Gehéauses plattenférmig
ausgebildet ist. Dadurch ist der Vorteil erhalten, dass die Stanzpresse besonders ginstig in der
Herstellung ist. Zudem ist ein Verletzungsrisiko fir einen Benutzer der Stanzpresse besonders
reduziert, da lediglich der Bereich um den Stanzstempel und Stanzmatrize eine Gefahrenquelle
darstellt. Das Geh&use ermdglicht zudem ein Greifen der Stanzpresse an jeder beliebigen Stelle,
wodurch eine verbesserte Ergonomie bei einer Benutzung erhalten ist.

[0025] Vorzugsweise ist das Gehause derart ausgebildet, sodass die Umhiillende aller Stellun-
gen und Zwischenstellungen im offenen Zustand und im geschlossenen Zustand im Wesentlichen
das gesamte Gehause einnimmt, ohne dabei wesentliche Leerrdume im Innenraum des Gehau-
ses zu belassen. Dadurch ist der Vorteil erhalten, dass eine besonders kompakte tragbare Stand-
presse erhalten ist. Auch kann das Gehéause so eine zusétzliche Begrenzung, oder Fiihrung der
verbauten Elemente bereitstellen.

[0026] In einer Ausflihrungsform kann ein Haltegriff in der Nahe eines Arbeitspunkts des Stanz-
stempels und der Stanzmatrize angeordnet sein. Dadurch ist der Vorteil erhalten, dass der Ar-
beitspunkt des Stanzstempels und der Stanzmatrize besonders ermidungsfrei, kontrolliert und
gezielt zu dem Werkstlick zuflihrbar ist.

[0027] Vorteilhafte und nicht einschréankende Ausfiihrungsformen der Erfindung werden nachfol-
gend anhand der Figuren naher erlautert.

[0028] Fig. 1  zeigt eine erste Ausflihrungsform einer tragbaren Stanzpresse, umfassend einen
beweglich gelagerten Stanzstempel und eine unbeweglich gelagerte Stanzmat-
rize.

[0029] Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform einer tragbaren Stanzpresse, umfassend ei-
nen beweglich gelagerten Stanzstempel und eine beweglich gelagerte Stanzmat-
rize.

[0030] Fig. 3a zeigt einen offenen Zustand der tragbaren Stanzpresse geman Fig. 2.

[0031] Fig. 3b zeigt einen Zustand zwischen dem offenen Zustand der Fig. 3a und einem ge-
schlossenen Zustand der Fig. 3c.

[0032] Fig. 3c zeigt den geschlossenen Zustand der tragbaren Stanzpresse geman Fig. 2.
[0033] Fig. 4a zeigt eine Schnittansicht der tragbaren Stanzpresse gemaf Fig. 2.

[0034] Fig. 4b zeigt eine weitere Schnittansicht der tragbaren Stanzpresse gemaB Fig. 2.
[0035] Fig. 4c zeigt eine noch weitere Schnittansicht der tragbaren Stanzpresse geman Fig. 2.
[0036] Fig. 5a zeigt einen Deckel der Stanzpresse gemal Fig. 2.

[0037] Fig. b zeigt eine weitere Schnittansicht der Stanzpresse gemaf Fig. 2.

[0038] Fig. 6 zeigt einen weiteren Zustand der tragbaren Stanzpresse gemaf Fig. 2, wobei der
Abfall zu erkennen ist.

[0039] Fig. 1 zeigt eine erste Ausflihrungsform einer tragbaren Stanzpresse 1a in einer geschnit-
tenen Vorderansicht, umfassend einen Stanzstempel 2, der an einem Ende einer Stanzstem-
pelaufnahme 3 angeordnet ist und eine Stanzmatrize 4, die an einem Ende einer Matrizenauf-
nahme 5 unbeweglich angeordnet ist. Zudem ist zu sehen, dass die Stanzpresse 1a in einen
offenen Zustand bringbar ist, in dem der Stanzstempel 2 von der Stanzmatrize 4 beabstandet ist
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und ein Werkstiick 6 zwischen dem Stanzstempel 2 und der Stanzmatrize 4 anordenbar ist. Auch
ist die Stanzpresse 1a in einen geschlossenen Zustand bringbar, in dem der Stanzstempel 2 in
die Stanzmatrize 4 eingreift und das Werkstiick 6 stanzt.

Des Weiteren ist ein Stempelfiihrungselement 7 umfasst, das dazu ausgebildet ist die Stanzstem-
pelaufnahme 3 entlang einer Stempelachse 8 linear in Bezug auf eine Matrizenachse 9 verschieb-
bar zu lagern. Ein erster Umlenkhebel 10 weist einen ersten Arm 11 mit einer ersten Armlange
12 und weist einen zweiten Arm 13 mit einer zweiten Armlange 14 auf und ist um einen ersten
Drehpunkt 15 drehbar gelagert. Weiters ist die Stanzstempelaufnahme 3 gelenkig mit dem ersten
Arm 11 des ersten Umlenkhebels 10 verbunden, wobei der zweite Arm 13 des ersten Umlenkhe-
bels 10 gelenkig mit einem ersten Gelenkstab 16 mit einer ersten Gelenkstablange 17 verbunden
ist. Der erste Gelenkstab 16 ist mit einer beweglich gelagerten Spindelmutter 18 eines antreibba-
ren Schraubgetriebes 19 gelenkig verbunden, wobei eine antreibbare Spindel 20 des Schraub-
getriebes 19, um eine Spindeldrehachse 21 des Schraubgetriebes 19 drehbar ist und axial un-
verschieblich in Bezug auf das Stempelfiihrungselement 7 angeordnet ist.

[0040] Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform einer tragbaren Stanzpresse 1b in einer unge-
schnittenen isometrischen Ansicht, bei der der Deckel abgenommen ist. Die Stanzpresse 1b um-
fasst im Hinblick auf die Stanzpresse 1a weiters einen beweglich gelagerten Stanzstempel 2 und
eine beweglich gelagerte Stanzmatrize 4. Die Stanzpresse 1b umfasst weiters ein Matrizenfiih-
rungselement MF, das dazu ausgebildet ist die Matrizenaufnahme 5 entlang der Matrizenachse
9 linear in Bezug auf die Stempelachse 8 verschiebbar zu lagern. Ein zweiter Umlenkhebel 22
weist einen ersten Arm 23 mit einer ersten Armlange 24 und mit einen zweiten Arm 25 mit einer
zweiten Armlange 26 auf, wobei der zweite Umlenkhebel 22 um einen zweiten Drehpunkt 27
drehbar gelagert ist. Die Matrizenaufnahme 5 ist gelenkig mit dem ersten Arm 23 des zweiten
Umlenkhebels 22 verbunden, wobei der zweite Arm 25 des zweiten Umlenkhebels 22 gelenkig
mit einem zweiten Gelenkstab 28 mit einer zweiten Gelenkstablange 29 verbunden ist. Weiters
ist der zweite Gelenkstab 28 mit der beweglich gelagerten Spindelmutter 18 des antreibbaren
Schraubgetriebes 19 gelenkig verbunden.

[0041] Durch diese mechanischen Gegebenheiten ist ein Bewegungsmechanismus fir den
Stanzstempel 2 der Stanzpresse 1a, um die Spindeldrehachse 21 gespiegelt, auch fir die Stanz-
matrize 4 ausgebildet, sodass die Stanzmatrize 4 ebenso beweglich gelagert ist. Des Weiteren
ist ein Gehause 31 dementsprechend angepasst, sodass auch der gespiegelte Bewegungsme-
chanismus von dem Gehause 31 umschlossen wird.

[0042] Die folgenden Ausfiihrungen betreffen die Stanzpresse 1b und sind sinngeman auf die
Stanzpresse 1a auszuweiten. Die Stanzpresse 1a unterscheidet sich von der Stanzpresse 1b
lediglich dadurch, dass nur der Stanzstempel 2 einen Bewegungsmechanismus umfasst. Im Wei-
teren kann unter Bewegungsmechanismus der Zusammenschluss jener Elemente verstanden
sein, die gelenkig miteinander verbunden sind.

[0043] Der Begriff Stanzstempel 2 und Stanzmatrize 4 ist im Wesentlichen austauschbar zu ver-
stehen. So kann unabhangig zu allen angefiihrten Figuren 1 bis Fig. 5a entweder der kreisférmige
tassenartige Stanzstempel 2 einen gréBeren oder kleineren Umfang als die Stanzmatrize 4 auf-
weisen. Auch kdnnte der Stanzstempel 2 oder die Stanzmatrize 4 plattenartig ausgebildet sein.
Auch kénnen diese derartig ausgebildet sein, dass verschiedenste Offnungsformen herstelloar
sind. Beispielweise kann es zweckmaBig sein, im Wesentlichen rechteckige, oder ovale Offnun-
gen in Metallprofilen auszubilden. Dies stellt auch einen weiteren Vorteil zu den eingangs erwahn-
ten Kronenbohrern dar, welche auf das Ausbilden von kreisférmigen Offnungen beschrankt sind.
Der Stanzstempel 2 und die Stanzmatrize 4 kdnnen auch derartig ausgebildet werden, sodass
mehrere voneinander getrennte Offnungen in einem einzigen Stanzvorgang ausgebildet werden.

[0044] In den Fig. 1 bis Fig. 4b ist erkennbar, dass der Stanzstempel 2 an die Stanzstempelauf-
nahme 3 l6sbar Uber eine Mutter M verbunden ist. Gleiches gilt fir die Stanzmatrize 4, die Uber
eine Mutter M an die Matrizenaufnahme 5 verbunden ist.

Aus der Fig. 2 geht hervor, dass die Matrizenaufnahme 4 und die Stanzstempelaufnahme 3 an
dem jeweils gegeniiberliegenden Ende eine Schlisselflache S aufweisen, an denen ein Schrau-
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benschliissel ansetzbar ist, damit ein Festziehen der Muttern M erleichtert erfolgen kann.

[0045] Angemerkt soll auch sein, dass die Matrizenaufnahme 5 und die Stanzmatrize 4 monoli-
thisch, beziehungsweise einteilig ausgebildet sein kdnnen. Gleiches gilt fir den Stanzstempel 2
und Stanzstempelaufnahme 4.

[0046] Die Stanzstempelaufnahme 3 und Matrizenaufnahme 4 kénnen zylindrisch ausgebildet
sein, wobei auch jede andere Querschnittsform ausgebildet sein kann. Dabei kann das Stempel-
fihrungselement 7, wie dargestellt, eine Gleitfiihrung fir die Stanzstempelaufnahme 3 bereitstel-
len. Samtliche andere linearwirkende FlUhrungskonstruktionen sind allerdings ebenso denkbar.
Analoges gilt fir das Matrizenfiihrungselement MF und die Matrizenaufnahme 5.

[0047] Das dargestellte Werkstiick 6 der Fig. 1 bis Fig. 5a ist ein U-férmiges Metallprofil einer
Stédnderwand eines Trockenbaus, welches zwischen dem Stanzstempel 2 und der Stanzmatrize
4 angeordnet ist. Beim Stanzen wird in das Metallprofil eine kreisférmige Offnung eingebracht.
Die hierin beschriebenen Stanzpressen 1a, 1b sind allerdings nicht auf das Stanzen von Metall-
profilen beschrankt. Jedes Ubliche Werkstiick 6, das im Allgemeinen mit einer Stanze, bezie-
hungsweise mit einer Presse, gearbeitet werden kann, kann auch mit der erfindungsgemafBen
Stanzpresse 1a, 1b gearbeitet werden.

[0048] Es soll auch erwéhnt sein, dass in der Fig. 1, und Fig 3a bis Fig. 3¢ das Werkstiick 6 als
Metallprofil bereits gestanzt worden ist. Der entstandene Abfall AB, beziehungsweise Stanzbut-
zen, wird somit zurlickbleibend in der Stanzmatrize 4 dargestellt. Da der Abfall AB in der gezeig-
ten Ausfihrungsform von der Mutter M in der Stanzmatrize 4 in eine bombierte Form gedriickt
wird, ist davon auszugehen, dass sich der AuBendurchmesser des Abfalls AB verkleinert und
dieser somit nicht in der Stanzmatrize 4 klemmen bleiben, sondern von alleine hinausfallen
wirde, wenn man die Stanzpresse 1a, 1b neigt. Es wére aber in jedem Fall denkbar, beispiels-
weise einen gefederten Auswerfer in die Stanzpresse 1a, 1b zu integrieren, welcher den Abfall
AB nach dem Offnen der Stanzpresse 1a, 1b automatisch auswirft.

[0049] An dieser Stelle soll ebenfalls angemerkt sein, dass unter dem Begriff ,gelenkig verstan-
den werden soll, dass die Elemente zueinander um eine jeweilige Gelenkachse schwenkbar sind.
Die gelenkig verbundenen Elemente kénnen aber auch Gber Kugelgelenke, Scharniergelenke
etc. miteinander verbunden sein.

[0050] Die Spindeldrehachse 21 des Schraubgetriebes 19 ist in allen Figuren rechtwinklig zu der
ersten Stempelachse 8, beziehungsweise zu der Matrizenachse 9 angeordnet. Die Spindeldreh-
achse 21 ist im Wesentlichen in einer gleichen Ebene wie die restliche Stanzpresse 1a, 1b ange-
ordnet. Unter Ebene der restlichen Stanzpresse 1a, 1b ist verstanden, dass sich die Hauptaus-
dehnung lediglich in zwei Richtungen erstreckt, die eine Ebene aufspannen. Eine H6he der Stanz-
presse 1a, 1b, wie in Fig. 2 dargestellt, ist verhaltnisméaBig gering zu einer Langenhauptabmes-
sung und einer Breitenhauptabmessung. Die Spindeldrehachse 21 und damit auch das Schraub-
getriebe 19 kann allerdings in jeden beliebigen Winkel zu der Stempelachse 8 angeordnet sein,
wodurch bei der Stanzpresse 1b ein ungleichmaBiger Vorschub des Stanzstempels 2 im Ver-
gleich zu der Stanzmatrize 4 erreichbar ist. Die Anordnung der Spindelachse 21 kann die Ebene
der Hauptausdehnung auch verlassen, wodurch in speziellen Anwendungsfallen eine verbesserte
Zuganglichkeit zu Werkstlicken 6 erhaltbar sein kann.

[0051] Die Stanzpressen 1a und 1b kénnen per Handkraft (iber die Spindel 20 betatigt werden.
Dazu kann an ein Spindelanschlusselement SA, das beispielsweise als Sechskant ausgebildet
ist, Uber eine anschlieBbare Handkurbel die Spindel 20 in Drehung versetzt werden, um die
Stanzpressen 1a und 1b in den offenen oder geschlossenen Zustand zu bewegen. An das Spin-
delanschlusselement SA kann auch eine Bohrmaschine angesetzt werden. Die Stanzpressen 1a
und 1b kénnen auch eine eigene interne Motorisierung zum Antreiben der Spindel 20 aufweisen.
Unter interner Motorisierung kann ein Elektromotor verstanden sein, der an die Spindel 20 ange-
flanscht ist. Die interne Motorisierung kann auch derartig ausgebildet sein, dass die Spindel 20
nach wie vor per Handkraft antreibbar ist.

[0052] Zwischen dem Spindelanschlusselement SA und jeglicher Art des Antriebs kann auch ein
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weiteres Getriebe geschalten sein, um ein verandertes Kraftlibersetzungsverhéltnis zu erhalten.
Das weitere Getriebe, beziehungsweise ein Winkelgetriebe, kann auch eine Welleneingangsrich-
tung in einem Winkel umlenken, sodass mdglicherweise zuvor unzugangliche Werkstiicke 6 mit
den Stanzpressen 1a und 1b erreichbar sind.

[0053] Die Spindelmutter 18 kann entrastbar von der Spindel 20 ausgebildet sein. Beispielsweise
kann dies Uber eine teilbare Spindelmutter 18 erfolgen. So ist der Vorteil erhalten, dass der offene
und geschlossene Zustand schnell eingenommen werden kénnen, ohne die Spindel 20 anzutrei-
ben. Dies kann von einer Federvorspannung unterstiitzt sein, sodass nach einem Antreiben und
Stanzen, durch das Entrasten der Spindelmutter 18, schnellstméglich der offene Zustand wieder
eingenommen wird, um ein besonders ziigiges Arbeiten zu ermdglichen. Dies ist besonders
zweckmaBig, da fir das Uberflihren vom geschlossenen Zustand in offenen Zustand meist ge-
ringe Krafte notwendig sind.

[0054] Als besonders vorteilhaft haben sich folgende Verhéltnisse des Bewegungsmechanismus
herausgestellt. Vorteilhaft ist es, wenn die erste Armlange 12 des ersten Umlenkhebels 10 maxi-
mal halb so lang wie die zweite Armlange 14 des ersten Umlenkhebels 10 realisiert ist und die
erste Armlange 24 des zweiten Umlenkhebels 22 maximal halb so lang wie die zweite Armlange
26 des zweiten Umlenkhebels 22 realisiert ist.

[0055] Zudem ist es vorteilhaft, wenn die erste Gelenkstablange 17 zumindest ein Viertel der
zweiten Armlange 14 des ersten Umlenkhebels 10 betragt, und wobei auch die zweite Gelenk-
stablange 29 zumindest ein Viertel der zweiten Armlange 26 des zweiten Umlenkhebels 22 be-
tragt.

[0056] Unter dem Begriff ,tragbar* kann verstanden sein, dass ein Gesamtgewicht der Stanz-
pressen 1a und 1b derartig ist, dass diese manuell Werkstiicken 6 zugefiihrt werden kann, wobei
die Stanzpresse 1a, 1b in den Handen eines Benutzers gehalten wird.

Auch kann ein Haltegriff 34 ausgebildet sein, der eine besonders ergonomische Haltung der
Stanzpresse 1a, 1b ermdglicht. Es kdnnen auch weitere Haltegriffe an den Stanzpressen 1a und
1b ausgebildet sein. Ebenso kdnnen nicht dargestellte Befestigungspunkte fiir Gurte ausgebildet
sein, sodass ein Teil des Gesamtgewichts der Stanzpressen 1a und 1b Uber eine Schulter des
Benutzers ableitbar ist. Somit muss das Gesamtgewicht nicht ausschlieBlich liber die Hande ei-
nes Benutzers aufgenommen werden.

[0057] Fig. 3a zeigt einen offenen Zustand der tragbaren Stanzpresse 1b aus Fig. 2. Dabei sind
in dieser Fig. 3a die erste Armlange 24 des ersten Arms 23 und die zweite Armlange 26 des
zweiten Arms 25 des zweiten Umlenkhebels 22 dargestellt, um die Ubersichtlichkeit der restlichen
Figuren zu verbessern. Zudem ist in Fig. 3a der maximal verfahrbare Weg 30 dargestellt. Fig. 3b
zeigt einen Zustand zwischen dem offenen Zustand der Fig. 3a und geschlossenen Zustand der
Fig. 3c und die Fig. 3c zeigt einen vollstédndig geschlossenen Zustand der Stanzpresse 1b der
Fig. 3b.

[0058] Der offene Zustand ist dadurch charakterisiert, dass der Stanzstempel 2 und die Stanz-
matrize 4 maximal voneinander beanstandet sind, sodass Werkstlicke 6 zwischen, beziehungs-
weise auf der Stempelachse 8 und Matrizenachse 9 liegen. Zudem steht die Langsachse der
Gelenkstabe 16, 28, im Wesentlichen parallel zu der Spindeldrehachse 21, wenn die Spindel-
drehachse 21 rechtwinklig zu der Stempelachse 8 ausgebildet ist. Beim Antreiben der Spindel 20
wird die Spindelmutter 18 entlang des verfahrbaren Wegs 30 in Richtung zum Spindelanschlus-
selement SA hinbewegt oder wegbewegt. Dabei nimmt die Langsachse der Gelenkstéabe 16, 28
einen Winkel 3 gegeniiber der Spindeldrehachse 21 ein, wobei der Winkel B in Fig. 3b und Fig.
3c ersichtlich ist. In Fig. 3¢ betragt der Winkel B im Wesentlichen 100° um einen Kniehebeleffekt
mdglichst auszunutzen.

[0059] An dieser Stelle soll erwahnt werde, dass unter ersten und zweiten Gelenkstab 16, 28 ein
Stab aéhnliches Element verstanden ist, das an dessen Enden Bohrungen fiir Bolzen B aufweist,
die mit der Spindelmutter 18 und mit der Umlenkhebel 10, 22 gelenkig verbunden sind.

[0060] Ein Arbeitspunkt 35 der Stanzpressen 1a und 1b kann im Schnittpunkt der Spindeldreh-
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achse 21 und der Stempelachse 8 liegen. Dabei kann der Arbeitspunkt 35 allerdings auch neben
der Spindeldrehachse 21 liegen, wie es aus der Fig. 1 hervorgeht. Besonders zweckmaBig ist es,
wenn der Haltegriff 34 ebenfalls entlang der Spindeldrehachse 21 in der Nahe, beziehungsweise
im Bereich, des Arbeitspunkts 35 angeordnet ist, da so Stanzpressen 1a und 1b erhalten sind,
mit denen besonders intuitiv der Arbeitspunkt 35, in dem gestanzt wird, einem Werkstlick 6 zu-
geordnet werden kann.

[0061] In Zusammenschau der Fig. 3a bis Fig. 3c geht hervor, dass der verfahrbarer Weg 30 der
Spindelmutter 18 auf der Spindel 20 derart begrenzt ist, dass der erste Gelenkstab 16 mit dem
zweiten Arm 13 des ersten Umlenkhebels 10 keine Totpunktstellung einnimmt, und wobei bevor-
zugt der verfahrbare Weg 30 derart begrenzt ist, dass der zweite Gelenkstab 28 mit dem zweiten
Arm 25 des zweiten Umlenkhebels 22 keine Totpunktstellung einnimmt. Unter verfahrbarer Weg
30 ist die gesamte riicklegbare Strecke der Spindelmutter 18 auf der Spindel 20 verstanden. Eine
Begrenzung des verfahrbaren Wegs 30 kann durch das Gehause 31, durch das Stempelfiih-
rungselement 7 oder das Matrizenfiihrungselement MF, oder Uiber die Lagerbécke L der Spindel
20 erfolgen. Erwahnt soll sein, dass die erste gelenkige Verbindung von der Spindelmutter 18
zum ersten und zweiten Gelenkstab 16, 28 iber einen Totpunkt hinweg, also leicht Gberstreckt -
wie dargestellt - wirken kann, um_einen Kniehebeleffekt fiir den geschlossenen Zustand der
Stanzpresse 1a, 1b kurz vor einer Uberstreckung voll auszunutzen.

[0062] Unter Totpunkistellung ist bei dem Bewegungsmechanismus, beziehungsweise Hebelme-
chanismus verstanden, dass die gelenkig verbundenen Elemente und deren Kraftvektoren auf
einer gemeinsamen Geraden liegen.

[0063] Unter Lagerbock L der Spindel 20 ist ein Element verstanden, dass die Spindel 20 drehbar
lagert und eine Verschiebung in einer axialen Richtung der Spindel 20 unterbindet. Im Fall aller
Figuren, ist ein Ende der Spindel 20 in einem Walzlager aufgenommen, und das andere Ende in
einer Gleitfihrung gefiihrt, die im Geh&usekdper 32 in einer Bohrung vorgesehen ist.

[0064] Zudem geht aus der Fig. 3a bis Fig. 3¢ hervor, dass das Gehause 31 derart ausgebildet
ist, sodass die Umhdillende aller Stellungen und Zwischenstellungen im offenen Zustand und im
geschlossenen Zustand im Wesentlichen das gesamte Gehause 31 einnimmt, ohne dabei we-
sentliche Leerrdume im Innenraum des Gehauses 31 zu lberlassen.

Unter Hiille aller Stellungen ist somit verstanden, dass das Gehause 31 gerade so grof3 dimensi-
oniert ist, dass der Bewegungsmechanismus im offenen Zustand, im geschlossenen Zustand,
und in allen Stellungen dazwischen im Wesentlichen das Gehause 31 voll einnimmt.

[0065] Fig. 4a zeigt eine Vorderansicht einer Schnittansicht der Stanzpresse 1b der Fig. 2 analog
zu der Ansicht der Fig. 1 der Stanzpresse 1a. Die gleiche analoge Schnittansicht wird auch in den
Fig. 3a bis Fig. 3c wiedergegeben. Fig. 4a zeigt zudem, dass der erste und zweite Umlenkhebel
10, 22 durch einen Umlenkwinkel a charakterisiert sind. Dieser Umlenkwinkel aist in allen Figuren
im Wesentlichen 45° Grad.

[0066] Unter Umlenkhebel 10, 22 kann aber auch verstanden sein, dass zwischen dem ersten
und zweiten Arm 11, 13, 23, 25 des jeweiligen Umlenkhebels 10, 22 der Umlenkwinkel a im We-
sentlichen 0° Grad bis 135° betragt. Der erste und zweite Drehpunkt 15, 27 kénnen auch erst
nach dem ersten und zweiten Arm 11, 13, 23, 25 liege. Somit kann der Umlenkhebel 10, 22 als
einseitiger oder zweiseitiger Hebel ausgebildet sein. In den Figuren ist der Umlenkhebel 10, 22
immer ein zweiseitiger Hebel.

[0067] In der Fig. 1 und Fig. 3a bis Fig. 4a ist zu erkennen, dass die Stanzstempelaufnahme 3
und die Matrizenaufnahme 5 mit dem ersten Arm 11, 23 gelenkig verbunden sind. Diese Verbin-
dung kann - wie dargestellt - ber Bolzen B und einer zugehérigen Bohrung in der Stanzstem-
pelaufnahme 3 und Matrizenaufnahme 5 umgesetzt sein. Dabei kann die Bohrung kreisférmig auf
den Bolzen B angepasst sein, wenn die Stanzstempelaufnahme 3 mit dem Stempelfiihrungsele-
ment 7 derart toleriert ist, dass die Bewegung des ersten Umlenkhebels 10 ohne Verklemmen
ermdglicht ist. Gleiches gilt fiir die Matrizenaufnahme 5 mit dem Matrizenfiihrungselement MF
und dem zweiten Umlenkhebel 22.
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[0068] Wie dargestellt, ist die Bohrung als Langloch ausgebildet, um ein Verklemmen auf eine
andere Art und Weise zu verhindern, wobei der Vorteil erhalten ist, dass die Stanzstempelauf-
nahme 3 und Matrizenaufnahme 5 préaziser durch das Stempelfihrungselement 7 und Matrizen-
fihrungselement MF gefiihrt werden kénnen.

[0069] Fig. 4b zeigt eine weitere Schnittansicht der Stanzpresse 1b gemal Fig. 2 und die Fig. 4c
zeigt ebenso eine noch weitere Schnittansicht der Stanzpresse 1b geman Fig. 2. Aus der Fig. 4b
und Fig. 4c geht hervor, wie die Stanzpressen 1a und 1b geschnitten gemas einer Seitenansicht
aufgebaut ist. Es ist zu erkennen, dass der erste Umlenkhebel 10 und auch der zweite Umlenk-
hebel 22 als zwei voneinander beanstandete Platten ausgebildet sind, wobei um den Drehpunkt
15, 27 eine Hilse eingesetzt ist. Die Stanzstempelaufnahme 3 und die Matrizenaufnahme 5 sind
zwischen den Umlenkhebeln 10, 22 angeordnet. Zudem ist zu erkennen, dass die Bolzen B je-
weils in doppelter Scherung als Gelenk wirken. Durch diesen Aufbau kénnen besonders grofBe
Krafte durch den Bewegungsmechanismus Ubertragen werden.

[0070] Fig. 5a zeigt eine Vorderansicht der Stanzpresse 1b der Fig. 2, wobei ein Deckel 33 den
Gehausekdrper 32 des Gehauses 31 verschlieBt, sodass der Bewegungsmechanismus von ei-
nem Benutzer nicht erreicht werden kann, um ein Verletzungsrisiko zu minimieren. Der Gehau-
sekdrper 32 kann groBtenteils als Blechbiegeteil, beziehungsweise aus mehreren verschraubten
Blechbiegeteilen hergestellt sein, wobei das Stempelfiihrungselement 7, das Matrizenflihrungs-
element MF, und zumindest einer der Spindellagerbdcke L als gefréstes Element mit einer gro-
Beren Wandstérke ausgebildet sein kénne, sodass mehrere Schraubenverbindungen SV, die
Stanzpresse 1a, 1b zusammenhalten kénnen. Der Deckel 33 kann ebenso an den Gehausekor-
per 32 lésbar verschraubt sein, um eine einfache Zugéanglichkeit in das Gehause 31 zu ermégli-
chen. Dabei ist der Deckel 33 als plattenférmiges ebenes Element ausgebildet. Der Gehausekdr-
per 32 kann ebenfalls aus einer plattenférmigen Bodenplatte bestehen, die dem Deckel 33 ahnelt.
Der Rest des Gehausekdrpers 32 kann wie dargestellt aus drei verschraubten U-férmigen Profi-
len bestehen.

[0071] Fig. 5b zeigt eine weitere Schnittansicht der Stanzpresse 1b geman Fig. 2. Dabei befindet
sich die Stanzpresse 1b allerdings in deren geschlossenen Zustand, und nicht wie in der Fig. 2
dargestellt in einer Zwischenstellung. Aus dieser Figur geht hervor, dass der Haltegriff 34 aus
zwei verschiedenen Materialien ausgebildet sein kann. Beispielsweise kann der Haltegriff aus
Metall bestehen, wobei die Griffflache aus einem gummierten Kunststoff bereitgestellt ist, um eine
Griffigkeit zu verbessern.

[0072] Fir eine besonders tragbare Stanzpresse 1a, 1b haben sich folgende Abmessungen als
zweckmaBig herausgestellt:

- erste Armlange 12 des ersten Umlenkhebels 10 und erste Armlange 24 des zweiten Umlenkhe-
bels 22 =51 mm;

- zweite Armlange 14 des ersten Umlenkhebels 10 und zweite Armlénge 26 des zweiten Umlenk-
hebels 22 = 100 mm;

- erste Gelenkstablange 17 und zweite Gelenkstabléange 29 = 50 mm;

- verfahrbarer Weg 30 = 90 mm;

- Steigung der Spindel 20 und Spindelmutter 18 = M16x1,5 mm;

- Gewicht der Stanzpresse: kleiner 10 Kilogramm, so gering wie mdglich;

- Abstand A im offenen Zustand = 55 mm;

- Abstand A im geschlossenen Zustand im Wesentlichen = 0 mm.

[0073] Erwahnt soll sein, dass beispielsweise die Spindel 20 und die Spindelmutter 18 durch eine
Spindel 20 und Spindelmutter 18 mit einer gréBeren oder geringeren Steigung ersetzt werden
kénnen, um die Arbeitsgeschwindigkeit zu beschleunigen oder eine erreichbare Kraft zu erhdhen,
wenn fir eine Baustelle vermehrt diinne oder dicke Werkstlicke 6 bearbeitet werden miissen. Die
Abmessungen der Kinematik geman dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel sind empirisch ent-
standen. Da hier sehr viele Parameter beteiligt sind (Achsabstand Drehpunkt Hebel (210mm), 2x
Hebelldnge Umlenkhebel (51mm&100mm), Lange der Koppelstange (50mm), breite der Spindel-
mutter (55mm) und Hub der Spindelmutter (0-90mm)), muss bei der Festlegung alternativer Aus-
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fihrungsbeispiele mit méglichen alternativen Langen immer das Gesamtsystem betrachtet wer-
den, damit dieses funktioniert.

[0074] AbschlieBend soll erwéhnt sein, dass in Verbindung mit der Fig. 4a die Schnittlinie C-C
steht, wobei die Fig. 4c die dazugehdrige Schnittansicht C-C zeigt. Die Schnittlinie A-A der Fig.
4b wird in Fig. 3a bis Fig. 4a gezeigt. Die Schnittlinie B-B der Fig. 5a wird in Fig. 4b gezeigt. Und
die Schnittlinie D-D der Fig. 5a wird in Fig. 5b gezeigt. Folgend der ISO-Norm fir die Platzierung
von Ansichten, ist die Fig. 5a eine Vorderansicht, wobei die Fig. 4b rechts neben der Fig. 5a in
einer technischen Zeichnung angeordnet ware, die Fig. 4a rechts neben der Fig. 4b, die Fig. 4c
rechts neben der Fig. 4a, und die Fig. 5b unter der Fig. 5a.

[0075] Fig. 6 zeigt einen weiteren Zustand zwischen dem Zustand der Fig. 3b und dem geschlos-
senen Zustand der Fig. 3c der tragbaren Stanzpresse 1b. Im Unterschied zu den Fig. 3a bis 3¢
ist in der Fig. 6 der Abfall AB zu erkennen. Im Ubrigen wird auf die Beschreibung der Fig. 3a bis
3¢ verwiesen.
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Patentanspriiche

1.

Tragbare, in der Hand haltbare Stanzpresse (1a; 1b) zum manuellen Zuflihren zu einem
Werkstiick (6) und anschlieBendem Stanzen des Werkstlicks (6), umfassend:

- einen Stanzstempel (2), der an einem Ende einer Stanzstempelaufnahme (3) angeordnet
ist;

- eine Stanzmatrize (4), die an einem Ende einer Matrizenaufnahme (5) angeordnet ist;
welche in einen offenen Zustand bringbar ist, in dem der Stanzstempel (2) von der Stanz-
matrize (4) beabstandet ist und das Werkstlick (6) zwischen dem Stanzstempel (2) und der
Stanzmatrize (4) anordenbar ist,

und welche einen geschlossenen Zustand, in dem der Stanzstempel (2) in die Stanzmatrize
(4) eingreift und das Werkstiick (6) stanzt, einnehmen kann;

- ein Stempelfiihrungselement (7), das dazu ausgebildet ist die Stanzstempelaufnahme (3)
entlang einer Stempelachse (8) linear in Bezug auf eine Matrizenachse (9) verschiebbar zu
lagern;

- einen ersten Umlenkhebel (10) mit einem ersten Arm (11) mit einer ersten Armlange (12)
und einen zweiten Arm (13) mit einer zweiten Armlénge (14), der um einen ersten Drehpunkt
(15) drehbar gelagert ist,

wobei die Stanzstempelaufnahme (3) gelenkig mit dem ersten Arm (11) des ersten Umlenk-
hebels (10) verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zweite Arm (13) des ersten Umlenkhebels (10) gelenkig mit einem ersten Gelenkstab
(16) mit einer ersten Gelenkstablange (17) verbunden ist,

wobei der erste Gelenkstab (16) mit einer beweglich gelagerten Spindelmutter (18) eines
antreibbaren Schraubgetriebes (19) gelenkig verbunden ist, und wobei eine antreibbare
Spindel (20) des Schraubgetriebes (19), um eine Spindeldrehachse (21) des Schraubgetrie-
bes (19) drehbar ist und axial unverschieblich in Bezug auf das Stempelfihrungselement (7)
angeordnet ist.

Stanzpresse (1a; 1b) geman Anspruch 1, weiters umfassend:

ein Matrizenfiihrungselement (MF), das dazu ausgebildet ist die Matrizenaufnahme (5) ent-
lang der Matrizenachse (9) linear in Bezug auf die Stempelachse (8) verschiebbar zu lagern;
ein zweiter Umlenkhebel (22) mit einem ersten Arm (23) mit einer ersten Armlange (24) und
mit einem zweiten Arm (25) mit einer zweiten Armlange (26), der um einen zweiten Dreh-
punkt (27) drehbar gelagert ist;

wobei die Matrizenaufnahme (5) gelenkig mit dem ersten Arm (23) des zweiten Umlenkhe-
bels (22) verbunden ist,

wobei der zweite Arm (25) des zweiten Umlenkhebels (22) gelenkig mit einem zweiten Ge-
lenkstab (28) mit einer zweiten Gelenkstablange (29) verbunden ist, und wobei der zweite
Gelenkstab (28) mit der beweglich gelagerten Spindelmutter (18) des antreibbaren Schraub-
getriebes (19) gelenkig verbunden ist.

Stanzpresse (1a; 1b) gemal einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spindeldrehachse (21) des Schraubgetriebes (19) rechtwinklig zu der ersten Stem-
pelachse (8) und/oder zu der Matrizenachse (9) angeordnet ist.

Stanzpresse (1a; 1b) gemaf einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Armlange (12) des ersten Umlenkhebels (10) maximal halb so lang wie die zweite
Armlange (14) des ersten Umlenkhebels (10) realisiert ist, und wobei vorzugsweise die erste
Armlange (24) des zweiten Umlenkhebels (22) maximal halb so lang wie die zweite Armlange
(26) des zweiten Umlenkhebels (22) realisiert ist.

Stanzpresse (1a; 1b) geman einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Gelenkstablange (17) zumindest ein Viertel der zweiten Armlénge (14) des ersten
Umlenkhebels (10) betragt, und wobei vorzugsweise auch die zweite Gelenkstablange (29)
zumindest ein Viertel der zweiten Armlange (26) des zweiten Umlenkhebels (22) betragt.
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6. Stanzpresse (1a; 1b) geman einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
ein verfahrbarer Weg (30) der Spindelmutter (18) auf der Spindel (20) derart begrenzt ist,
dass der erste Gelenkstab (16) mit dem zweiten Arm (13) des ersten Umlenkhebels (10)
keine Totpunktstellung einnimmt, und wobei bevorzugt der verfahrbare Weg (30) derart be-
grenzt ist, dass der zweite Gelenkstab (28) mit dem zweiten Arm (25) des zweiten Umlenk-
hebels (22) keine Totpunkstellung einnimmt.

7. Stanzpresse (1a; 1b) geman einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Gehause (31) umfasst ist, wobei ein Gehausekérper (32) des Gehauses (31) aus zumin-
dest einem Blechbiegeteil hergestellt ist und/oder wobei ein Deckel (33) des Gehauses (31)
plattenférmig ausgebildet ist.

8. Stanzpresse (1a; 1b) geman einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das Gehause (31) derart ausgebildet ist, sodass eine Umhillende aller Stellungen und Zwi-
schenstellungen im offenen Zustand und im geschlossenen Zustand im Wesentlichen das
gesamte Gehause (31) einnimmt, ohne dabei wesentliche Leerrdume im Innenraum des Ge-
hauses (31) zu Uberlassen.

9. Stanzpresse (1a; 1b) gemaf einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Haltegriff (34) in der Nahe eines Arbeitspunktes (35) des Stanzstempels (2) und der
Stanzmatrize (4) angeordnet ist.

Hierzu 6 Blatt Zeichnungen
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Fig. 2
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Fig. 4c

Fig. 4b
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Fig. ba

Fig. 5b
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