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@ Vorrichtung zum Verbinden von Wandelementen, fiir Druckerblécke in Druckeinrichtungen.

FIG1

@ Die Vorrichtung zum Verbinden von Blechelementen
weist einen auf einem ersten Blechelement angeordneten
Zentrieransatz mit einer daran ausgebildeten keilférmigen
Ausnehmung auf. Weiters eine auf einem zweiten Blechele-
ment angeordnete Zentrierausnehmung zur Aufnahme des
Zentrieransatzes, wobei der Zentrieransatz durch die Zen-
trierausnehmung anschlagbegrenzt soweit hindurch greift,
daB die Oberfldche des die Zentrierausnehmung tragenden
Blechelementes und eine Schrige der keilformigen
Ausnehmung eine keilférmige Aufnahmedffnung mit selb-
sthemmendem Offnungswinkel fiir einen federnd in die
Aufnahmedffnungen eingreifenden Federdraht bildet.
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Vorrichtung zum Verbinden von Wandelementen, fir Drucker-
bgcke in Druckeinrichtungen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung gem&RB dem Oberbe-
griff des Patentanspruches 1.

Bei Druckeinrichtungen wie sie z.B. Schreibmaschinen oder
Fernschreibmaschinen darstellen, wird im allgemeinen ein
Schreibwagen durch eine elektrische Antriebseinrichtung
an einem Aufzeichnungstrdger entlang bewegt. Der Schreib-
wagen 1ist dabei auf zweli FuUhrungsstangen gelagert, die
wiederum verwindungsfrei und formstabil in einem Drucker-
bock angeordnet sind.

Der Druckerbock hat dabei einen kastenfdrmigen Aufbau -
und setzt sich aus einzelnen im Stanzverfahren herge-
stellten Blechelementen zusammen.

Zum Verbinden der Blechelemente untereinander ist es

bei Druckeinrichtungen und bei anderen Gerdten der Fein-
werktechnik die starken Belastungen durch Erschitterun-

gen ausgesetzt sind bekannt, die Blechelemente unterein-
ander zu verschweiBlen und zu verschrauben.

Die Verbindungsverfahren sind jedoch teuer und werden.
daher nur bei extremen Beanspruchungen eingesetzt.

Die ebenfalls miglichen kostenglnstigeren Verfahren,ndm-
lich die Blechelemente untereinander zu verstemmen und zu
verschré@nken, haben aber den Nachteil, daB der Formschluf
an den Verbindungsstellen nicht definiert ist und dadurch
eine lockere Verbindung auftreten kann.

MM 1 Die / 28.03.1984
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Die vorher beschriebenen Verbindungsverfahren haben wei-
terhin den Nachteil, daB nach erfolgtem Zusammenbau bzw.
Verbinden der Blechelemente untereinander, ein z.B. fir

den Servicefall erforderliches Zerlegen nur schwer bzw.

gar nicht moglich ist.

e e

Ein weiteres Problem bei der Verbindung von Blechelemen-
ten die als Gehduseteil fir Druckeinrichtungen oder ande-
re elektrische Gerdte dienen, bildet die sogenannte elek-
tromagnetische Vertrdglichkeit. Da aus Sicherheitsgrin-
den bei derartigen Gerdten die Gehduseelemente im allge-
meinen an Erdpotential liegen, muB fir eine gute elektri-

sche Verbindung der Blechelemente untereinander gesorgt
sedin.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Verbin-
den von. Blechelementen der genannten Art bereitzustellen,
die es ermfglicht die Blechteile stabil und spielfrei zu-
sammenzusetzen, ohne daB es bei auftretenden Erschiitte-~
rungen zu einem L@sen der Verbindung kommt.

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der eingangs
genannten Art gemdB dem kennzeichnenden Teil des Patent-
anspruches 1 geldst.

Vorteilhafte Ausfihrunsformen der Erfindung sind in den
Unteransprichen gekennzeichnet.

Die Erfindung beruht auf dem Prinzip, die zu verbindenden
Blechteile zwar formschlissig zuzuordnen, aber nur kraft-
schlissig zu halten. Zu diesem Zweck ist auf dem einen
Blechelement ein Zentrieransatz mit keilfdrmiger Ausneh-
mung angeordnet und auf dem anderen Blechelement eine
entsprechende Zentrierausnehmung. Der Zentrieransatz

wird dabei durch die Zentrierausnehmung gesteckt und in
die entstehende keilfdrmige Aufnahmedffnung zwischen
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der Oberfldche des einen Bleches und einer Schrédge der
keilférmigen Ausnehmung ein Federstahldraht verspannt.
Die Neigung der Schrdge liegt dabei im Bereich des
Selbsthemmungswinkels, so daB es bel Erschiitterungen der
gesamten Vorrichtung nicht zu einem Ldsen sondern im Ge-
genteil zu einer Immer festeren Verspannung der Blech-
elemente untereinander kommt. Durch das verwendete
Keilprinzip wird z.B. eventuell durch Bearbeitung der
Bleche auftretende Spielluft automatisch beseitigt, so
daB sich die Verbindung z.B. bei Schittelbeanspruchung
nicht lockert sondern durch eine Art Servoeffekt immer
fester verspannt.

Trotz dieser festen Verbindung kdnnen die Blechelemente
z.B. zu Servicezwecken leicht durch Ausschwenken des Fe-
derdrahtes aus der kelilfdérmigen Ausnehmungen voneinander
getrennt werden.

Durch die erfindungsgemdBe Vorrichtung ergeben sich ge-
ringe Fertigungskosten, eine einfache Montage der Blech-
elemente zueinander ohne Haltevorrichtungen, und eine
leichte Demontdierbarkeit.

Die Blechelemente kinnen einer kostenglinstigen Oberfl&Zchen~
beschichtung unterzogen werden, da keine Gefahr der Be-
schddigung dieser Oberflidchenbeschichtung durch SchweiBen
etc. besteht.

Die Im folgenden mit Blechelementen bezeichneten Wandele-
mente k&nnen dabel auch aus Kunststoff bestehen, der dann
hinsichtlich seiner Festigkeit zumindest im Bereich der
Zentrieransdtze so ausgebildet sein muB, daB es beim ver-
spannen Uber den Federdraht zu keinen Verformungen der
keilfdrmigen Ausnehmung kommt.

Ausfihrungsformen der Erfindung sind in den Zeichnungen
dargestellt und werden im folgenden beispielsweise n&her
beschrieben. Es zeigen
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Fig. 1 eine Explosionsdarstellung eines Druckerbockes mit
der erfindungsgeméRen Vorrichtung,

Fig. 2 eine Schnittdarstellung der Vorrichtung im zusammen-
gebauten Zustand und

Fig. 3, 4 und 5 verschiedene Ausgestaltungen der erfindungs-
gemdBen Yorrichtung.

In einer hier nicht im einzelnen dargestellten Druckein-
richtung ist zur Halterung des Druckwagens ein Druckerbock
vorgesehen. Dieser Druckerbock besteht aus einem ersten
im Stanzverfahren hergestellten Blechelement 1 und weite-
ren als Seitenelemente dienenden zweiten Blechelementen

2. Das erste Blechelement 1 weist dabel an seinen Seiten-
widnden ausgebildete Zentrieransdtze 3 auf, die mit ent-
sprechenden Zentrierausnehmungen 4 des zweiten Blechele- -
mentes zusammenarbeiten.

An den zum leichteren Einfihren in die Zentrierausnehmung
4 oben abgeschrigten Zentrieransdtzen 3 sind keilférmige
Ausnehmungen 5 ausgebildet, wobei mindestens in den durch
die Zentrierausnehmungen 4 greifenden Telil der Zentrier-
ansdtze 3 eine Seitenfldche 6 der keilfdrmigen Ausnehmung
5 als Schrdge ausgebildet ist. Der Sockel der Zentrieran-
sdtze 3 weist gemadB Fig. 2 ein PaRBteil 7 auf bzw. ist als
solches ausgeformt.

Beim Zusammenstecken des ersten und zweiten Blechelemen-
tes greift dieses PaRBteil 7 in einen entsprechenden PaB-
schlitz 8 der Zentrierausnehmung ein und wird von diesem
PaBschlitz 8 seitlich spielfrei gefihrt.

Die Lange der Zentrieransdtze wird nun so ausgebildet,
daB im zusammengesteckten Zustand die Zentrieransdtze 3
mit ihren oberen Teilen durch die Zentrierausnehmungen
ragen und zwar soweit, daB die Oberfladche 9 des die Zen-
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trierausnehmung 4 tragende Blechelementes 2 und die
Schrége 6 der kelilfdrmigen Ausnehmung 5 eine kelilfdrmi-
ge Aufnahmedffnung mit selbsthemmendem Uffnungswinkel
fir einen federnd in die Aufnahmedffnung eingreifenden
Federdraht 10 bilden.

Der aus Federstahldraht bestehende Federdraht 10 ist nun
entsprechend der Darstellung der Fig. 3 in seiner Ruhe-
lage (gestrichelte Darstellung) V-formig vorgebogen und
wird zum Verbinden der beiden Blechelemente 1 und 2 mit
seinem V-férmigen Teil 11 Uber den Zentrieransatz 3/1 der
zwel keilférmige Ausnehmungen 5 aufweist, gesteckt, so
daB er den Zentrieransatz klammerfdrmig umfaBt. Dann
werden die Arme 12 des Federdrahtes 10 entsprechend der
dargestellten Pfeilrichtung nach vorne geschwenkt und in
den Ausnehmungen 5 der Zentrieransdtze 3/2 verrastet. Der
Federdraht 10 drickt nun infolge seiner elastischen Wir-
kung Uber die Schrdge 6 das Blechelement 2 gegen das
Blechelement 1. Die Neigung der Schridge 6 ist so ausge-
bildet, daRB sie unterhalb des Selbsthemmungswinkels
liegt, wodurch eine bei der Bearbeitung der Bleche auf-
tretende Spielluft automatisch beseitigt wird, und die
Verbindung sich durch eine Art Servoeffekt bei Schittel-
beanspruchung immer fester verspannt.

Entsprechend der Darstellung der Fig.3 ist damit das
Blechelement 2 (ber die Verspannpunkte 13 mit den Aus-
nehmungen der Zentrieransdtze 3/2 und 3/1 fest verbunden.

Beli der in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Ausfihrungs-
formen der Vorrichtung sind an den Zentrierausnehmungen 4
senkrecht zu dem PaBschlitz 8 verlaufende im Aufnahmebe-
reich des Federdrahtes liegende scharfkantige Querdffnun-
gen 14 vorgesehen. Die Querdffnungen 14 erleichtern nun



10

15

20

25

50

35

0156019
S vea BQLP1271 E

einerseits die Herstellung der Aufnahmedffnung 8 im
Stanzverfahren, wobel sich eine eindeutig definierte
L&nge des PaBschlitzes 8 ergibt, andererseits aber weisen
die Querdffnungen l4 scharfe Kanten auf, die sich an den
Federdraht 10 anlegen und zu einer guten elektrischen
Verbindung zwischen den beiden Blechteilen 1 und 2 fih-
ren. Zur Erzielung einer optimalen elektromagnetischen
Vertrdglichkeit ist diese gute leitende Verbindung zwi-
schen den Blechelementen untereinander notwendig.

Fir die Ausgestaltung der Vorrichtung und insbesondere
der Anordnung der Zentrieransdtze mit ihren entsprechen-
den Zentrierausnehmungen auf den Blechelementen ergeben
sich nun eine Vielzahl von Moglichkeiten. So sind bei
einer Ausgestaltung der Vorrichtung entsprechend der
Fig. 4 drei Zentrieransdtze mit nur jeweils einer Zen-
trierausnehmung im Winkel zueinander angeordnet. Ein
ldnglicher Federdraht wird dabei zundchst (gestrichel-

te Darstellung) in der kellfdrmigen Ausnehmung des un-
teren Zentrieransatzes 3 eingelegt und dann aus der Ruhe-
lage entsprechend der Pfeilrichtung verschwenkt und in
der Ausnehmung der oberen Zentrierausnehmung 3 verrastet.
Gleichzeitig greift dabei auch der Federdraht mit seinem
mittleren Teil in die Ausnehmung des mittleren Zentrier-
ansatzes ein. '

Werden entsprechend der Ausfihrungsform der Fig. 5 vier
Zentrieransdtze in Reihe angeordnet, die jeweils nur eine
Zentrierausnehmung aufweisen, so kann Federdraht 10 ent-
sprechend W-férmig ausgebildet sein. Er wird dann beim
Zusammensetzen der Vorrichtung aus der gestrichelt dar-
gestellten Ruhelage in die Arbeitslage verschwenkt und in
den keilférmigen Ausnehmungen verklemmt. Anstelle eines
durchgehend verlaufenden Federdrahtes der zwischen meh-
reren Ausnehmungen verspannt wird, ist es auch mdglich
z.B. den Federdraht einseitig fest mit dem Blechelement 2
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zZu verbinden und nur sein freies Ende in eine Ausnehmung
des Zentrieransatzes zu verschwenken. )

Ordnet man auf einem Zentrieransatz entsprechend dem Zen-
trieransatz 3/1 zwel Ausnehmungen 5 an, so kann der Fe-
derdraht V-férmig ausgebildet sein, und in der Art einer
Klammer den Zentrieransatz umfassen. : '

Bei den dargestellten Ausfihrungsformen der Vorrichtung
sind die Zentrieransdtze Bestandteile der Blechelemente.
Es ist jedoch auch méglich anstelle der Blechelemente
Kunststoffelemente mit daran ausgebildeten Zentrieran-
sdtzen bzw. Zentrierdffnungen zu verwenden. Der Kunst-
stoff muB dabei hinsichtlich seiner Festigkeit so aus-
gelegt sein, daB es zu keiner Verformung im Bereich der
keilférmigen Ausnehmung beim Einfiihren des Federdrahtes
kommt. Es kann beil entsprechend ausgewédhlten Kunststoff
auch der Federdraht selbst aus Kunststoff bestehen.

Bel den dargestellten Ausfihrungsbeispielen sind die
Blechelemente samt ihren Zentrieransdatzen und Zentrier-
ausnehmungen elinstiickig im Stanzverfahren hergestellt.
Es 1st jedoch auch mdglich, die Zentrieransdtze und die
Zentrierausnehmungen gesondert auszubilden und dann auf
den entsprechenden Elementen zu befestigen.

6 Patentanspriiche
5 Figuren
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l. vorrichtung zum Verbinden von Wandelementen (1, 2),
fir Druckerbdcke in Druckeinrichtungen, '
gekennzedchnet durch edinen auf einem
ersten Blechelement (1) angeordneten Zentrieransatz (3/1,
3/2) mit einer daran ausgebildeten keilfdrmigen Ausneh-
mung (5), eine auf einem zweiten Blechelement (2) ange-
ordnete Zentrierausnehmung (4) zur Aufnahme des Zentrier-
ansatzes (3), wobei der Zentrieransatz durch die Zentrier-
ausnehmung (4) anschlagbegrenzt soweit hindurchgreift,
daB die Oberfldche (9) des die Zentrierausnehmung (4)
tragenden Blechelementes (1) und eine Schrédge (6) der
keilfdrmigen Ausnehmung (5) eine keilfdrmige Aufnahme-
§ffnung mit selbsthemmendem Uffnungswinkel f{r einen

federnd in die Aufnahmedffnung eingreifenden Federdraht
(10) bildet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzedchn e t, daB der
Federdraht (10) zwischen mindestens zwei entsprechend

angeordneten Ausnehmungen (5) der Zentrieransdtze ver-
spannt ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzedichnet, daB an jeder
Seite eines Zentrieransatzes (3/1) eine keilfdrmige Aus-
nehmung (5) angeordnet ist und daB der Federdraht (10)

den Zentrieransatz (3/1) Uber die Ausnehmungen (5) klam-
merfdrmig umfait.

4, VYorrichtung nach -einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzedchnet, daB die Zen-
trierausnehmung (4) einen ldngsverlaufenden PaBschlitz
(8) aufweist, in den der Zentrieransatz (3) (ber ein an
seinem Sockel ausgebildetes PaBteil (7) eingreift.
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzedlchnet , daB senk-
recht zu dem PaBschlitz (8) verlaufend an dessen Ende im
Aufnahmebereich des Federdrahtes scharfkantige Querdff-
nungen (l4) vorgesehen sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzelchnet, daB die Blech-
elemente (1, 2) mit ihren Zentrierans&tzen (3) oder Aus-
nehmungen (4) einstlickig als Stanzteil ausgebildet sind.
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