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@ Treibstange mit angeformter Kupplungshiifte.

@ Bei einer Teibstange (2) mit angeformter Kupp-
lungshdlfte (13), welche zwei einander gegeniberlie-
gende Verzahnungen (6 und 7) aufweist, erreicht
man eine besonders vorteilhafte Fertigung dadurch,
daB man anstelle eines verbindenden Bodens der
Kupplungshiifte (13) einen Durchbruch (3) vorsieht.
Dabei handelt es sich vorzugsweise um ein gestanz-
tes Langloch, welches nach dem Prégepressen der
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beiden Verzahnungen und Bilden der Kupplungs-
winde (15 und 16) eine Verbreiterung erfahren kann.
Eine noch stirkere Verbreiterung ergibt sich, wenn
man die beiden Verzahnungen durch seitliches Weg-
driicken der Zahnstangen (27 und 28) auf einen
grdBeren Seitenabstand bringt. Dies ermdglicht dann
die Verwendung einer Kupplungs-Gegenhiifte (14)
bekannter Abmessungen und Stabilitdt.
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Treibstange mit angeformter Kuppiungshaifte

Die Erfindung bezieht sich auf eine Treibstange
fiir ein Fenster, eine Tilr od. dgl. mit angeformter
Kupplungshélfte zur Verbindung mit einer anderen
Kupplungshilifte an einer weiteren Treibstange, wo-
bei die Kupplungshdlfte zwei etwa parallele, in
Treibstangen-Langsrichtung verlaufende, jewsils
durch umgebogenes Treibstangenmaterial gebilde-
te Kupplungswinde aufweist, von denen wenig-
stens eine eine Verzahnung auf sich quer zur
Treibstangen-Verschieberichtung erstreckenden,
durch Prigepressen gebildeten, ge gen die andere
Kupplungswand weisenden Z&hnen aufweist. Die
beiden Kupplungswinde stehen vorzugsweise etwa
senkrecht zur Treibstangenebene, und die
Kupplungs-Gegenhdlfte wird quer zur Treibstange-
nebene in die Kupplungshilfte eingehdngt, wobei
sie auch mit wenigstens einer Verzahnung verse-
hen ist, welche eine Komplementdrverzahnung zur
derjenigen der Kupplungshélfte bildet. Es handelt
sich insbesondere um Feinverzahnungen. Aufer-
dem wird eine Ausbildung mit jeweils zwei Verzah-
nungen an jeder Kupplungshélfte der Vorzug gege-
ben. Des weiteren ist bevorzugterweise auch die
andere Kupplungshilifte an die weitere Treibstange
angeformt, wobei sich bei einer flachen Treibstan-
ge die Verzahnungen an den schmalen Kanten
befinden. Somit bilden diese beiden Treibstangen
und ihre Kupplungshéliten eine ldngenverstellbare
Gestdngekupplung eines Fenster- oder Tlrbe-
schiags.

Durch die DE-AS-1 093 698 ist bereits eine
_ langenverstellbare Gesténgekupplung bekannt ge-
worden. Von der gattungsgemaBen Treibstange mit
Kupplungshiifte unterscheidet sich diese Konstruk-
tion dadurch, daB bei ihr die Kupplungshilfte sepa-
rat hergestellt, also nicht an die Treibstange ange-
formt ist. Es handelt sich dabei um einen im Quer-
schnitt U-fdrmigen Schlitten, der an den beiden U-
Schenkeln jewsils nach innen weisende Zdhne auf-
weist. Der Zahnschlitten und die Treibstange mis-
sen infolgedessen miteinander fest verbunden wer-
den, was dort mit Hilfe von Nieten geschieht. Das
Annieten ist aber ein verh&linismiBig teurer Ar-
beitsgang, weswegen man von dieser zweiteiligen
Fertigung abgegangen ist.

Die Verwendung eines separat gefertigten
Zahnschlittens schidgt auch die DE-0S-26 35 708
vor. Dort werden separate Niete eingespart, weil
der Zahnschliitten mit zwei angeformten Hohlnieten
versehen ist. Es bleibt aber immer noch das Erfor-
dernis des Einbringens der Nietldcher und insbe-
sondere des Nietvorgangs selbst.

Die DE-0S-24 36 266 schldgt die Verwendung

einer einstickig mit der Treibstange gefertigten
Kupplungshilfte vor. Sie entsteht durch das Her-
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ausstanzen eines Mittelstiicks im Endbereich der
Treibstange. Die weitere Treibstange ist dabei in
bekannter Weise ausgebildst, d. h. mit einer zun-
genartigen, in ihrer Ebene gelegenen Kupplungs-
Gegenhilite versehen. Diese kann jedoch nur dann
in die Kupplungshilite eingehdngt werden, wenn
letztere, in LAngsrichtung gesehen, an ihrem &dufe-
ren Ende offen ist. Will man aber bis zu diesem
freien Ende hin stanzen, so wiirde die Kupplungs-
h3ifte aus gabelzinkenartigen Fortsdtzen der Treib-
stange bestehen, die sich bei Aufireten der Zug-
oder Druckbelastung auseinanderspreizen wiirden,
wodurch dann die Kupplung gel&st wire. Deshalb
wird bei dieser Konstruktion vorgeschiagen, daB die
freien Gabelzinkenenden Uber ein im Querschnitt
U-f8rmiges Endstlick miteinander verbunden sind.
Letzteres bewirkt den Zusammenhalt der freien Ga-
belzinkenenden und gewihrleistet dadurch die not-
wendige Steifigkeit. Somit kann eine weitere Treib-
stange verwendet werden, die mit einer in ihrer
Ebene gelegenen Kupplungs-Ge genhilfte ausge-
stattet ist. Nachteilig ist auch der geringe Restquer-
schnitt im Zahnbereich und die daraus resultieren-
de geringe Belstbarkeit.

Das Anformen des U-formigen Endstlcks ist
ein verhdltnismdBig aufwendiger Arbeitsgang. Au-
Berdem ist die Einhaltung der vorgesehenen Form
in duBeren Endbereich der Zahnstangen zumindest
schwierig, wenn nicht gar ausgeschiossen.

Das DE-GM 83 24 586 schidgt auch das Aus-
stanzen der Zdhne aus dem Material der Treibstan-
ge vor. Das Material zwischen den Z&hnen wird
aber nicht entfernt, weil dies, wie die DE-0S-24 36
266 ausweist, eine nachteilige und kostspielige
Ausbildung am freien Ende des Kupplungssticks
bedingt. Stait dessen werden die mit nach innen
weisenden ZZhnen versehenen L&ngsrénder quer
zur Ebene der Treibstange hochgebogen, wobei
sie mit der Treibstange beidendig noch verbunden
bieiben. Die Kupplungs-Gegenhdifte und die weite-
re Treibstange kdnnen in ihrer bekannten Form
beibehalten werden.

Lédngenverstellbare Gestidngekupplungen stel-
len die Verbindung zwischen dem Bedienungsor-
gan, zum Beispiel eines Getriebes, Handgriffs od.
dgl. mit irgendwelchen anderen Beschlagteilen,
zum Beispiel Riegeln, Ausstellvorrichtungen bei
Dreh-Kipp-Flligeln und dgl. her. Sie werden in ent-
sprechende Nuten des Fligelmaterials eingelassen.
Diese Nuten miissen beispielsweise bei Holzrah-
men gefrdst werden. Bei Kunststoff- oder Metall-
rahmen sind die Profile dementsprechend gestaltet.
Auf jeden Fall werden heutzutage, zumindest weit-
gehend, nur Nuten gleicher Abmessungen verwen-
det.
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Damit liegt auch der Querschnitt fiir das Treib-
stangenmaterial und gegebenenfalls eine Stuip-
schiene od. dgl. fest. Ausgehend von einem sol-
chen genormten Material, welches bei Treibstan-
gen in der Regel Abmessungen von ca. 10 mal 2,8
mm hat, ist leicht einzusehen, daB man bei halb-
wegs ausreichender Stabilitdt der Verzahnungen an
der Kupplungshilfte des DE-GM 83 24 586 nur
eine Kupplungs-Gegenhilfte in Form einer duferst
schmalen, gezahnten Zunge verwenden kann. Die-
se Kupplungsverbindung ist zur Ubertragung der
aufiretenden, vielfach sehr hohen Krifte nicht stabil
genug.

Die Fachwelt hat dies selbstverstédndiich er-
kannt und infolgedesssen wird bei einer weiteren
Konstruktion (DE-0S-36 40 500) auf das Stanzen

verzichtet. An seine Stelle tritt das Pragepressen. -

Das flache Material der Treibstange wird in dem
mit der Kupplungshélfte auszustattenden Endbe-
reich zunichst flachgedriickt, um eine Verbreite-
rung zu erzielen und gleichzeitig die Zdhne zu
bilden. Anschliefend werden dann die seitwarts
weggedriickten Materialteile zur Bildung der beiden
verzahnten Kupplungswinde jeweils um 80 ’
hochgebogen.

Abgesehen von dem grofien Kraftaufwand, der
zum Verformen dieses Treibstangenendes notwen-
dig ist, muB die Dicke des Treibstangenmaterials
im Bereich der zu bildenden Kupplungshilite ganz
erheblich reduziert werden, weil sonst keine ausrei-
chend hohen Kuppiungswénde gebildet werden
kdnnen. Dies flihrt bei der vorgesehenen Schlitten-
breite, entgegen der Darstellung in dieser Druck
schrift, zu verhiltnismagig diinnen Kupplungswén-
den, die zur Ubertragung hoher Kréfte nicht geeig-
net sind.

Bei einer Treibstange mit angeformter Kupp-
lungshdlfte der eingangs beschriebenen Art (DE-PS
26 35 446), bei der auch wiederum eine weitere
Treibstange mit in ihrer Ebene liegenden
Kupplungs-Gegenhilite vorgesehen ist, entstehen
die beiden Kupplungswinde wie bei der vorste-
hend erlduterten Konstruktion durch Prigepressen
und Hochstellen der in ihrer Dicke verminderter
Treibstangenrédnder. Da der Boden des U-férmigen
Kupplungsschuhs in seiner Dicke nicht vermindert
wird und auch die Zdhne aus biegetechnischen
Griinden nicht bis zum Boden des Kupplungs-
schuhs reichen, muf das Ausgangsmaterial im Be-
reich des Kupplungsschuhs breiter sein als im
Treibstangenbereich. Hierauf wird beispielsweise in
der DE-OS 3640 500 ausdriicklich hingewiesen.
Wenn man als Ausgangsmaterial Stangen oder
Binder verwendet, so muB deren Breite grdfer
sein als die Standardbreite der Ublichen Treibstan-
gen. Durch kostspieliges Wegstanzen der seitlichen
Rander mug dort die Treibstange auf die Standard-
breite gebracht werden. AuBerdem ist das Pragepr-
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essen an zwei gegenliberliegenden Seiten ein auf-
wendiger Arbeitsgang. Nachteilig ist auch die
Schwichung des Querschnitts am Ubergang von
der Kupplungshdlite in die Treibstange mittels
zweier Kerben, die dort aus biegetechnischen
Griinden notwendig ist.

Die Aufgabe der Erfindung wird nun darin ge-
sehen, eine Treibstange mit angeformter Kupp-
lungshiifte der eingangs beschriebenen Art so wei-
terzubilden, daB bei Verwendung des {blichen Ma-
terialquerschnitts fiir die Treibstange die angeform-
te Kupplungshilite besonders stabil und damit
stark belastbar sowie mit geringem Fertigungsaui-
wand herstellbar ist.

Zur L&sung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
miB vorgeschlagen, daB die Treibstange mit ange-
formter Kupplungshéifte gemédB dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 entsprechend dem kennzeichnen-
den Teil dieses Anspruchs ausgebildet ist. Diese
Kupplungshilfte weist im Gegensatz zu den letzter-
wihnten Konstruktionen keinen im Querschnitt U-
fdrmigen Zahnschlitten auf, vielmehr fehlt dort der
die beiden Kupplungswinde verbindende Boden.
Statt dessen ist ein Durchbruch zwischen den bei-
den Kupplungswanden vorgesehen. Wenn man zu-
ndchst diesen Durchbruch am Stangenmaterial an-
bringt, insbesondere ausgestanzt, so verbleibt in
der Treibstangenmitte genlgend Platz flir das beim
Prigepressen der Verzahnung nach innen fliefien-
de Material, wobei im Falle zweier "Zahnstangen”
fir jede maximal die halbe Schlitzbreite des sich in
Lingsrichtung der Treibstange erstreckenden, mit-
tigen Durchbruchs zur Verfligung steht. Dabei wird
aber zweckmiBiger Weise nicht die gesamte Lén-
ge des Durchbruchs ausgenutzt, vielmehr bieiben
an beiden Durchbruchsenden Materialrdnder unver-
formt. Dies erleichtert anschlieBend das Hochbie-
gen oder Hochstellen der auf diese Weise gebilde-
ten Verzahnungen. Jede wird in bekannter Weise
um etwa 90 hochgestelit. Es muB wohl nicht extra
darauf hingewiesen werden, daB das Hochstellen
selbstverstiandlich in der Weise erfolgt, daB an
schlieBend die Zahne der beiden Verzahnungen
gegeneinander weisen. Deshalb erfolgt das Préa-
gepressen gewissermafen auf der "Rlickseite" der
Treibstange.

Beim Hochbiegen der zuvor geprégten Verzah-
nungen werden die zwischen ihren Enden und dem
zugeordneten Durchbruchsende gelegenen Materi-
alteile verschrinkt. Dies ergibt eine gute Verstei-
fung beider Endbereiche der angeformten Kupp-
lungshélfte. Dies gilt insbesondere deshalb, weil
dort der Materialquerschnitt nicht gepreSt und so-
mit in seiner vollen Stérke erhalten bleibt.

Bei der DE-PS-26 35 446 sowie der DE-OS-36
40 500 muB durch Prigepressen das Material zu-
nachst soweit seitlich nach auBen gedrlickt werden,
daB man anschliefend beim Hereinbiegen genii-
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gend hohe Kupplungswénde bekommt, wobei in
beiden Fillen die AuBenbreite der im Querschnitt
U-férmigen Kupplungshélite mit der Treibstangen-
breite identisch sein soll. Hier zeigt sich nun der
groBie Vorteil der erfindungsgemafien Ausbildung,
bei welcher der Biegevorgang gerade umgekehrt,
ndmlich von innen nach auBen erfoigt. Dadurch
entféllt die Bildung sehr breiter Aufen-Lappen mit
entsprechender starker Reduzierung der Material-
dicke. Die zur Bildung der Verzahnung notwendige
Dickenreduzierung des Materials muB bei der erfin-
dungsgemé&pBen Ausbildung von Treibstange und
angeformter Kupplungshdlfte nicht so stark vorge-
nommen werden, und man erhilt trotzdem ausrei-
chend hohe Kupplungswinde, die ein optimales
Ankuppein der Gegen-Kupplungshilfte ermd&gli-
chen.

Vorzugsweise handelt es sich beim Durchbruch
um einen mittigen, symmetrisch zur Lingsachse
der Treibstange angebrachten, zur Vermeidung von
Kerbspannungen zweckméifigerweise an seinen
beiden Enden abgerundeten Lingsschlitz. Hiervon
kann jedoch in gewissen Grenzen abgewichen wer-
den, wenn dies zur Bildung der Zahnstangen vor-
teilhaft ist. AuBerdem wahlit man die Breite des
Durchbruchs, quer zur Treibstangenidngsachse ge-
messen, so grof, daf eine unndtige Schwichung
vermieden, andererseits aber geniigend Material
zur Bildung der beiden "Zahnstangen", aber auch
ausreichend Raum nach innen beim Prefprdgen
der Verzahnungen vorhanden sind.

Eine besonders bevorzugte Ausflhrungsform
der Erfindung ergibt sich aus Anspruch 2. Die
Verzahnung erstreckt sich, wie aus dem Ausfih-
rungsbeispiel zu entnehmen ist, selbstversténdlich
Uber den Grofteil des Durchbruchs. Die unverzahn-
ten Endteile der beiden Kupplungswinge bilden
den Ubergangsbereich zwischen den beiden senk-
recht zueinander stehenden Ebenen von Zahnstan-
ger und Treibstange. Es ist aus dem Fertigungs-
prozef heraus leicht zu verstehen, daB dabei die
freien oberen Kanten stetig nach unten hin bis zur
Ebene der Treibstange abfallen. AuBierdem handelt
es sich dabei um die erwdhnten verschrankten
Materialteile.

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dafl
sich der Durchbruch an seinen beiden Enden ver-
engt und die AuBenfliche des die Verzahnung auf-
weisenden Teils der Kupplungswand etwa blindig
mit der zugeordneten Lingskante der Treibstange
verlduft. Wenn man den Schlitz vergleichsweise
schmal wahit, also bei den Ublichen Querschnitten
fiir die Treibstangen eine Schlitzbreite in der Gré-
Benordnung von 2 mm wihit, so stehen die beiden
Verzahnungen nach dem Prdgen und Hochbiegen
verhdltnismiBig nahe beieinander. Dies macht die
Verwendung einer Gegen-Kupplungshilfte entspre-
chender Breite notwendig. Den notwendigen Quer-
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schnitt kann man durch entsprechende HGhe der
Kupplungs-Gegenhélite, senkrecht zur Ebene der
Treibstange gemessen, bekommen.

Um fiir die Kupplungs-Gegenhilfte und die
weitere Treibstange, die an sich bew#hrte Ausbil-
dung, beispielsweise gemiB der gattungsbildenden
Druckschrift, beibehalten zu kdnnen, ist es zweck-
migig, wenn man die beiden Verzahnungen bzw.
Zahnstangen nach dem Herstellen und Hochstellen
ausseinanderriickt. Dies erfoigt Uber eine entspre-
chende Krafteinwirkung auf jede der beiden Ver-
zahnungen senkrecht zur Ebene der Treibstange.
Dadurch werden die beiden unverzahnten, ver-
schridnkten Enden der Kupplungswinde nach au-
Ben gebogen, wihrend die verzahnten Teile weiter-
hin eben und senkrecht zur Treibstangenebene
bleiben. Der Durchbruch vergréfert sich infolge-
dessen im Bereich der Verzahnungen. Andererseits
wird hieraus aber deutlich, daf die solchermaBen
ausgebildete Treibstange mit angeformter Kupp-
lungshélfte trotz des grofien Seitenabstands der
Verzahnungen keines breiten Durchbruchs, in Rich-
tung des Seitenabstands gemessen, bedarf.

Damit die Kupplungs-Gegenhéifte von oben
her, also senkrecht zur Ebene der Treibstange. in
die Kupplungshilfte eingeschoben werden kann,
wobei dann die Verzahnungen, insbesondere Fein-
verzahnungen, ineinandergreifen, was aufgrund ih-
rer Ausbildung als komplementdre Verzahnungen
mdglich ist, mlssen die Z&hne der Kupplungshaif-
te bis zu dem von der Treibstangenebene enfern-
ten oberen Lingsrand ihrer Kupplungswand rei-
chen. Bei einer derart ausgebiideten, an eine Treib-
stange angeformter Kupplungshélfte ist nun eine
weitere Ausgestaltung der Erfindung dadurch ge-
kennzeichnet, daB die unteren Zahnenden vom un-
teren Lingsrand einen geringen Abstand aufwei-
sen, wobei der unverzahnte untere Wandteil einen
Langs-Begrenzungssteg des Durchbruchs an dem
betreffenden Hauptbereich des Durchbruchs bildet.
Das Material ist also dort in seiner Dicke nicht
reduziert, und somit erhilt man vorteilhafterweise
eine steife Ausbildung in diesem Bereich. Die
Héhe des L&angs-Begrenzungsstegs, senkrecht zur
Treibstangenebene gemessen, entspricht zweck-
miBigerweise etwa der halben Treibstangendicke.
Man erreicht einerseits eine gute Versteifung und
andererseits ausreichend lange Z3hne bei ver-
gleichsweise schmaler Breite bzw. Anfangsbreite
des Durchbruchs.

Eine weitere Variante der Erfindung geht aus
Anspruch 6 hervor. Die Z&hne sind einerseits aus-
reichend lang -senkrecht zur Treibstangenebene
gemessen- um volistdndig mit der komplementéren
Gegenverzahnung in Zahneingriff zu treten, und
andererseits kann man in vorteilhafter Weise eine
weitere Treibstange verwenden, deren Kupplungs-
Gegenhdlfte in ihrer Ebene gelegen ist.
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Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform der
Erfindung ergibt sich aus Anspruch 7. Durch die
Verkiirzung der randduBeren Zihne, gewisserma-
fen an ihrem in Gebrauch unteren Ende, erreicht
man dort beidseitig einen verhditnismdBig hohen,
in seinem Querschnitt nicht reduzierten Teil jeder
Kupplungswand. Dies bedeutet eine weitere Stir-
kung im genannten Bereich. Andererseits sind aber
die Zdhne im hinteren und vorderen Endbereich
jeder Zahnstange noch hoch genug flir ein ein-
wandireies Ankuppein an die Gegenverzahnung zu
gewdhrleisten.

Die Hohe der Kuppiungswénde ist in Weiterbil-
dung der Erfindung an den beiden Zahnstangenen-
den bzw. Enden der Verzahnungen absatzartig re-
duziert. Hinsichtlich des Fertigungsprozesses be-
deutet dies, daB das Priagen der Z&hne und damit
" das seitfiche WegflieBen des Materials lediglich
{iber einen Teilbereich bzw. den mittigen Hauptbe-
reich der beiden Langsrindern des gestanzten
Durchbruchs erfolgt.

Wie bereits vorstehend ausgefiihrt wurde, ver-
wendet man bei modernen Fenstern und Tiren
genormte Nuten fiir die Treibstangen und die ge-
gebenenfalls dariiber angeordneten Stulpschienen.
Die Breite der Nuten ist etwa zwei Milimeter grdBer
als diejenige der Treibstange, so daB man beim
Verschieben der Treibstangen an den seitlichen
Ridndern mit keiner die Bedienungskraft unndtig
erhdhenden Reibung zu rechnen hat. Es ist jedoch
ohne weiteres mdglich, im Kupplungsbereich etwa
die volle Nutbreite auszunutzen, weil dieser, bezo-
gen auf die Gesamtiéinge der Treibstangen, so kurz
ist, daB selbst wenn dort die Kupplungshiifte sait-
lich an den Nutwandungen streifen sollte, keine
erwdhnenswerte Steigerung der Bedienungskraft
auftritt. Unter diesem Anspekt ist es dann beson-
ders vorteilhaft, daff die Breite der Kupplungshilfte
diejenige der Treibstange - in gleicher Richtung
gemessen - etwas Ubertrifft. Man erhdlt auf diese
Weise einen noch gr&Beren Seitenabstand der bei-
den Verzahnungen, und dies erm3glicht die Ver-
wendung einer noch breiteren Kupplungs-Gegen-
hilfte. Die Breite der Kupplungshélfte solite in der
GroBenordnung der Nutbreite liegen, wobei noch
ein Querspiel im Sinne eines gutgdngigen Schieb-
sitzes vorhanden sein sollte.

Legt man die {bliche Nutbreite zugrunde, so
sieht eine weitere Ausgestaltung der Erfindung vor,
daB die Breite der Kupplungshélite etwa 11, 5 mm
betrdgt und diejenige der Treibstange ca. 10 mm,
bei einer Treibstangendicke von etwa 2,5 bis 3,0
mm, vorzugsweise aber 2, 8 mm.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnung ndher erldutert.

Die Zeichnung zeigt ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung. Hierbei stellen dar:

Fig. 1 bis 4 eine Draufsicht auf das Aus-
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gangsmaterial flir die Treibstangen und die ange-
formte Kupplungshélfte in vier aufeinander folgen-
den Verfahrensschritten, wobei Fig. 4 den Endzu-
stand darstellt,

Fig. 5 bis 8 jeweils einen Langsschnitt durch
die in der Zeichnung darliber befindliche Figur,

Fig. 9 eine Seitenansicht der Fig. 4 mit zu-
sdtzlich eingezeichneter noch nicht eingehdngter
weiterer Treibstange sowie einer Stulpschiene flr
die erfindungsgeméBe Treibstange,

Fig. 10 eine Draufsicht auf Fig. 9, wobie die
zusitzliche Treibstange der Deutlichkeit wegen
seitlich versetzt gezeichnet wurde.

Das Treibstangenmaterial ist, wie man insbe-
sondere den Fign. 1 und 5 entnehmen kann, ein
Flachmaterial, vorzugsweise mit bekannter Quer-
schnittsabmessung. Im Bereich des Endes 1 der
Treibstange 2 wird in einem ersten Arbeitsgang ein
Durchbruch 3 eingestanzt, wobei es sich um einen
zur Langsmittelachse 4 symetrisch angeordneten
Lingsschlitz mit abgerundeten Enden handeit. Sein
in Fig. 1 rechtes Ende hat von der stirnseitigen
Endkante 5 einen der Belastung entsprechend gro-
Ben Abstand. Der Randbereich dieses Langsschit-
zes wird mit Hilfe eines geeigneten Werkzeugs
bleibend verformt, wobei in einem Prdgepressvor-
gang eine Verzahnung 6 und 7 ausgebildet werden.
Es handelt sich vorzugsweise um eine Feinverzah-
nung insbesondere mit dreieckfdrmigem oder &hn-
lichem bekannten Querschnitt. Eine komplementire
Verzahnung 8 und 9 ist am freien Ende 10 einer
weiteren Treibstange 11 ausgebildet, die bei einer
l&ngeneinstellbaren Gestdngekupplung in Verbin-
dung mit der Treibstange 2 Verwendung finden
kann.

Aus Fig. 2 ersieht man, daB das Prdgen der
Zihne und damit das bleibende Verformen nur am
mittleren Bereich der beiden LZngskanten des
Durchbruchs vorgenommen wird. Durch die Prége-
pressung weicht das Material nach innen hin aus,
wobei im Falle des Ausflihrungsbeispiels gemas
Fig. 2 die geprdgten Materialrdnder schlieflich an-
einanderstofen oder zumindest einen sehr gerin-
gen Abstandvoneinander haben. Wé&hrend das
Stanzen des Durchbruchs den ersten Arbeitsgang
bzw. Arbeitsschritt und das Prégepressen der Z&h-
ne den zweiten Arbeitsschritt darstellen, wird in
einem dritten Arbeitsschritt jede Verzahnung um
etwa 90 ° umgebogen, so daB nunmehr die Ver-
zahnungen zumindest anndhernd paraliel zueinan-
der stehen. Ihr Seitenabstand entspricht gemas
Fig. 3 etwa der Breite 12 des Durchbruchs 3. Er
kann auch etwas groBer sein. Auf diese Weise ist
eine an die Treibstange 2 angeformte Kupplungs-
hilfte 13 entstanden. Das freie Ende 10 der weite-
ren Treibstange 11 mit den komplementéren Ver-
zahnungen 8 und 9 bildet eine einstlickig mit der
weiteren Treibstange 11 hergestelite Kupplungs-
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Gegenhiifte 14. Die Verzahnungen 6 und 7 befin-
den sich bei der fertigen Kupplungshilifte an zwei
zusinander etwa parallelen Kupplungswinden und
ihre Langsrichiung steht beim Ausflihrungsbeispiel
senkrecht zur Ebene der Treibstange 2, weswegen
man die Kupplungs-Gegenhdlfte 14 im Sinne des
Pfeils 17 einhdngen sowie in Gegenrichtung aus-
hdngen kann. Dabei liegen dann die untere Seite
der weiteren Treibstange 11 und die Oberseite der
Treibstange 2, soweit sie sich Uberlappen, flach
aneinander an.

Beim Prigepressen der Z&hne flieft das Mate-
rial lediglich nach innen, weil eine schmale dufere
Randzone 18, 19 unverformt bleibt. Nach dem

Hochstellen der Kupplungswinde 15 und 16 bildet

diese Randzone einen LZngs-Begrenzungssteg 20
bzw. 21 im mittleren Bereich des Durchbruchs 3.
Aus den Fign. 7 und 8 sieht man deutlich, daB die
Zihne nach oben hin bis zum oberen Lingsrand
22 bzw. 23 der Kupplungswénde 15 bzw. 16 rei-
chen, die unteren Zahnenden aber am Lingsbe-
grenzungssteg 21 bzw. 22 enden.

Des weiteren entnimmt man beispielsweise der
Fig. 2, daB die Prigefliche auf jeder Seite etwa
trapezférmig ist, so daB die linken und rechten
randduBeren Zihne jeder Verzahnung 6 und 7 kir-
zer sind als die Ubrigen Zdhne. Weil aber alle
Zihne gemaB beispiels weise Fig. 7 gleich weit
nach oben ragen, so daB eine gerade obere Be-
grenzungskante 24 (Fig. 7) entsteht, bezieht sich
die Klrzung der Z3hne auf deren unteres Ende.
Dies bewirkt eine Verbreiterung der nicht geprig-
ten Materialteile seitlich der schmalen Randzonen
18 und 19. Im Ubrigen sei an dieser Stelle noch
angemerkt, daB zwar beim Ausflhrungsbeispiel
einander gegeniiberliegende Verzahnungen 6 und
7 vorgesehen sind, jedoch weder die Kupplungs-
hilfte noch die Kupplungs-Gegenhilfte zwei Ver-
zahnungen aufweisen muB. Zweckmafiger sind es
allerdings zwei Verzahnungen. Im Falle lediglich
einer Verzahnung wird selbstversténdlich der ge-
geniiberliegende Bereich des Durchbruchs-Langs-
randes trotzdem hochgestellt, um die notwendige
zweite Kupplungswand zu bilden.

Aus dem Vorstehenden ergibt sich, daf die
Kupplungswinde 15 und 16, die durch den Durch-
bruch 3 voneinander getrennt sind, aus einem ebe-
nen, senkrecht zur Ebene der Treibstange stehen-
den, die Verzahnung aufweisenden Bereich, den
man als Zahnstange 27 bzw. 28 beirachten kann
und einem beidseits von letzteren gelegenen Uber-
gangsbereich 25 und 26 besteht. An der Stelle der
Ubergangsbereiche wird das Material beim Hoch-
stellen der Zahnstangen 27 und 28 verschrénkt.

Weil die La&ngsrdnder der Durchbruchs 3 nicht
auf ihrer gesamten Linge der Prdgepressung un-
terzogen werden, nimmt die HGhe der Kupplungs-
winde 15 und 16 beidseits von den Zahnstangen
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27 und 28 absatzartig ab, wobei diese Absitze in
Fig. 8 mit 29 und 30 be zeichnet sind. Ab diesem
Absatz beginnt dann der Ubergangsbereich. Die
freie Kante dieser Bereiche 25 und 26 verl3uft vom
jewsiligen Absatz an schrdg nach unten bzw. nach
unten innen (Fig. 4) bis hin zur Ebene der Treib-
stange 2.

Gem&p Fig. 3 sind die AufBienfliche 29 und 30
der Zahnstangen 27 und 28 gegeniiber den Langs-
kanten 31 und 32 nach innen hin versetzt, weswe-
gen die Verzahnungen 6 und 7 keinen all zu gro-
Ben Seitenabstand haben. Wenn man aber die bei-
den Zahnstangen 27 und 28 jeweils nach auBen
drlickt, so erhdlt man eine Ausbildung gem&B Fig.
4. Dabei kdnnen dann die genannten AuBenfldchen
29 und 30, beispielsweise biindig mit den zugeord-
neten Lingskanten 31 bzw. 32 verlaufen oder aber
gemip Fig.4 Uber die Lingskanten noch etwas
hinausstehen, so daB sine Kupplungshilfte 13 ent-
steht, deren Breite die Breite 33 der Treibstange 2
etwas Ubertrifft. Aufgrund des nunmehr grdBeren
Seitenabstands der beiden Verzahnungen 6 und 7
kann die Kupplungs-Gegenhilfte 14 breiter ausge-
fuhrt werden. Im Ubrigen entnimmt man Fig. 4 der
Zeichnung, daB sich bei dieser Ausbildung der
Durchbruch 3 an seinen beiden Enden 34 und 35
verengt.

Bei der bevorzugten Ausbildung gem#B Fig. 8
entspricht die Hhe 36 der Ldngsbegrenzungsste-
ge 20 und 21 etwa der halben Treibstangendicke
37. Die Linge 38 der Z3hne -senkrechi zur
Treibstangenebene gemessen- entspricht etwa der
eineinhalbfachen Treibstan stangendicke 37. Auf-
grund der angegebenen Hdhe 36 der Léngsbe-
grenzungsstege 20 und 21 bedeutet dies, daB die
Z3dhne um etwa Treibstangendicke 37 Uber die
gegen eine Stulpschiene 39 (Fig. 9) weisende
Treibstangenfldche 40 (Fig. 8) Uberstehen. Weil die
Zdhne der komplementdren Verzahnungen 8 und 9
bei gleichem Treibstangenmaterial flir beide
Treibstangen 2 und 11 gleich lang sind wie die
Treibstangendicke 37, erreicht man auf diese Wei-
se einen Zahneingriff Uber die gesamte Zahni&nge
der komplementdren Verzahnungen 8 und 9.

Es bleibt noch anzumerken, daB aufgrund des
Verlaufs der freien oberen Kanten im Ubergangsbe-
reich 25 und 26 dieser Zahneingriff tiber die volle
Zahnidnge der Verzahnungen 8 und 9 auch voll
gewahrleistet ist.

In den Figuren @ und 10 ist angedeutet, daB
die Treibstange 2 mit der Stulpschiene 39 zu einer
Einheit zusammengefat werden kann. Eine an der
Stulpschiene 39 in Lingsrichtung verschieb- und
feststellbare Platte 41 dient zur Absicherung des
die Kupplung Ubergreifenden Stulpschienenendes
einer weiterfihrenden nicht gezeichneten Stulp-
schiene.
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Anspriiche

1. Teibstange (2) fUr ein Fenster, eine Tir od.
dgl. mit angeformter Kupplungshélfte (13) zur Ver-
bindung einer Kupplungs-Gegenhilfte (14) an einer
weiteren Treibstange (11), wobei die Kupplungs-
hilfte (13) zwei etwa parallele, in Treibstangen-
Lingsrichtung (4) verlaufende, jeweils durch umge-
bogenes Treibstangenmaterial gebildete Kupp-
lungswinde (15, 16) aufweist, von denen wenig-
stens eine eine Verzahnung (8, 7) aus sich quer zur
Treibstangen-Verschieberichtung erstreckenden,
durch Prigepressen od. dgl. gebildeten, gegen die
andere Kupplungswand (15, 18) weisenden Z&hnen
aufweist, dadurch gekennzeichnet, da die beiden
Kupplungswinde (15, 16) durch einen zwischen
ihnen in der Treibstangenebene gelegenen Durch-
bruch (3) getrennt sind.

2. Treibstange mit Kupplungshélfte nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf sich die
Verzahnung (6, 7) jeder Kupplungswand (15, 16)
iber einen Bereich erstreckt, der kirzer ist als die
Linge des als L&ngsschlitz ausgebildeten Durch-
bruchs (3) in Lédngsrichtung (4) der Treibstange (2)
gemessen, wobei sich an jedes Ende der durch die
Zihne gebildeten Zahnstange (27, 28) ein Uber-
gangsbereich (25, 26) der Kupplungswand (15, 16)
anschliefit, der ihren etwa senkrecht zur Treibstan-
genebene stehenden ebenen Bereich mit der
Treibstange (2) verbindet.

3. Treibstange mit Kupplungshélfte nach An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf sich der
Durchbruch (3) an seinen beiden Enden (34, 35)
verengt und die AuBenfliche (29, 30) des die Ver-
zahnung aufweisenden Teils (27, 28) der Kupp-
lungswand (15, 16) etwa blindig mit der zugeordne-
ten Lingskante (31, 32) der Treibstange (2) ver-
lauft.

4. Treibstange mit Kupplungshélfte nach we-
nigstens einem der vorhergehenden Anspriiche mit
bis zu dem von der Treibstangenebene entfernten
oberen Lingsrand (22, 23) ihrer Kupplungswand
(15, 18) reichenden oberen Zahnenden, dadurch
gekennzeichnet, daB die unteren Zahnenden vom
unteren LAngsrand ihrer Kupplungswand (15, 16)
einen geringen Abstand aufweisen, wobei der un-
verzahnte untere Wandteil einen Langs-Begren-
zungsteg (20, 21) des Durchbruchs (3} bildet.

5. Treibstange mit Kupplungshélfte nach An-
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf die H&he
(36) des Lings-Begrenzungsstegs (20, 21) senk-
recht zur Treibstangenebene gemessen etwa der
halben Treibstangendicke (37) entspricht.

6. Treibstange mit Kupplungshélite nach An-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, daf die Ldnge
(38) der Z3hne senkrecht zur Treibstangenebene
gemessen etwa der sineinhalbfachen Treibstangen-
dicke (37) entspricht, so daf die Z3hne, die im
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Gebrauch gegen eine Stulpschiene (39) weisende
Treibstangenfliche um etwa die Treibstangendicke
(37) Uberragen.

7. Treibstange mit Kupplungshilfte nach we-
nigstens einem der Ansprliche 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die oberen Zahnenden (22,
23) in einer zur Treibstangenebene etwa parallelen
Ebene verlaufen und die Zahnlénge an den beiden
Enden der bzw. jeder Zahnstange (27, 28) stetig
abnimmt, wobei der erste und letzte Zahn des bzw.
jeder Zahnstange (27, 28) eine etwa der Treibstan-
gendicke (37) entsprechende Linge aufweist.

8. Treibstange mit Kupplungshilfte nach An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, daf die H&he
der Kupplungswinde (15, 16) an den beiden
Zahnstangenenden absatzartig (29, 30) reduziert
ist.

9. Treibstange mit Kupplungshilfte nach we-
nigstens einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daf die Breite der Kupplungshélite
(13) diejenige (33) der Treibstange (3) etwas Uber-
trifft,

10. Treibstange mit Kupplungshélfte nach An-
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, daf die Breite
der Kupplungshélfte (13) etwa 11,5 mm und digje-
nige der Treibstange (2) ca. 10 mm betrdgt, bei
einer Treibstangendicke (37) von etwa 2,5 bis 3.0,
vorzugsweise aber 2,8 mm.
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