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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Rahmenpresse  nach 
dem  Oberbegriff  des  Patentanspruches  1  . 

Rahmenpressen  dieser  Art  sind  bekannt  (Prospekt  s 
Rahmenpreß-Automat  Hydro  Lux  der  Reinhold  Hess 
GmbH  &  Co.  KG  in  D-7460  Balingen,  Druckvermerk 
HL1  1  .91  H2).  Bei  diesen  Rahmenpressen  sind  die  Preß- 
zylinder  durch  Spindeln  in  Längsrichtung  der  Druckbal- 
ken  verstellbar  geführt.  Der  Verstellvorgang  selbst  10 
erfolgt  durch  Elektromotoren.  Bei  den  Spindeln  handelt 
es  sich  um  Präzisionsgewindespindeln,  die  eine  exakte 
Führung  garantieren.  Ähnliche  Einrichtungen  können 
auch  für  die  Breiteneinstellungen  vorgesehen  werden, 
wenn  nicht  eine  Verschiebung  der  Druckbalken  von  is 
Hand  als  ausreichend  erscheint.  Bei  solchen  bekannten 
Rahmenpressen  werden  daher  -  was  zum  Teil  auch 
automatisch  geschehen  kann  -  zunächst  die  Preßecken 
mit  Hilfe  der  Präzisionsspindeln  in  die  Größenordnung 
des  Rahmenmaßes  gebracht  und  dann  werden  die  in  20 
der  Regel  als  Hydraulikzylinder  ausgebildeten  Preßzy- 
linder  zum  Verpressen  des  Rahmens  betätigt.  Zum  Her- 
ausnehmen  des  fertigen  Rahmens  läuft  das 
Arbeitsspiel  umgekehrt.  Bekannt  sind  auch  Rahmen- 
pressen,  deren  Preßecken  bzw.  Schlitten  über  moto-  25 
risch  betriebene  Kettenzüge  verstellt  werden.  Die 
Preßecken  bzw.  Schlitten  werden  in  der  Endposition 
durch  hydraulische  Klemmzylinder  gehalten. 

Aus  der  DE-U  91  06  635  ist  ein  Zusatzgerät  für  eine 
im  übrigen  wie  die  eingangs  erwähnte  Rahmenpresse  30 
aufgebaute  Preßeinrichtung  bekannt,  mit  der  Rahmen 
mit  von  der  Rechteckform  abweichender  Form  gepreßt 
werden  können. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde  eine 
Rahmenpresse  der  eingangs  genannten  Art  zu  verein-  35 
fachen  um  insbesondere  die  aufwendigen  Präzisions- 
spindelantriebe  oder  Kettenzüge  zu  vermeiden. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  werden  bei  einer  Rah- 
menpresse  der  eingangs  genannten  Art  die  kennzeich- 
nenden  Merkmale  des  Patentanspruches  1  40 
vorgesehen. 

Durch  diese  Ausgestaltung  erfolgt  die  Zustellung 
der  Preßecken  und  der  Druckplatten  auf  das  Rahmen- 
maß  durch  die  gleichen  Langhubzylinder,  die  nach  dem 
Erreichen  des  Rahmenmaßes  dann  den  erforderlichen  45 
Preßdruck  ausüben.  Die  Abmessungen  der  eingelegten 
Rahmenschenkel,  die  das  Rahmenmaß  bilden,  dienen 
dabei  als  Anschlag  für  die  Einleitung  des  Verpreßvor- 
ganges. 

Da  für  das  Verstellen  und  das  Pressen  der  gleiche  so 
Druckzylinder  verwendet  werden  kann,  wird  die  Anord- 
nung  aufwendiger  Präzisionsspindeln  überflüssig.  Die 
Arbeitsweise  wird  erleichtert.  Dies  ist  möglich,  weil  die 
bisher  für  den  Preßvorgang  verwendeten  Druckzylinder 
nun  durch  Zugzylinder  ersetzt  worden  sind,  die  sich  in  ss 
die  Druckbalken  unmittelbar  integrieren  lassen,  obwohl 
ihr  Hub  verhältnismäßig  groß  ist. 

Dabei  sind  die  Zylinder  der  Langhubdruckzylinder 
im  unteren  Bereich  der  Druckbalken  befestigt.  Dem 

unteren  Bereich  der  Druckbalken  ist  außerdem  ein  in 
der  Höhe  verstellbares  Widerlager  zugeordnet  und  an 
den  freien  Enden  der  Kolbenstangen  wird  jeweils  eine 
zu  dem  Widerlager  ausgerichtete  Druckplatte  angeord- 
net.  Es  ergibt  sich  auf  diese  Weise  ein  äußerst  einfa- 
cher  Aufbau  der  Rahmenpresse.  Die  Druckplatten 
können  Teil  eines  Führungskopfes  sein,  der  gleitend 
zwischen  Flacheisen  geführt  ist,  die  Teil  des  Druckbal- 
kens  sind.  Auch  beim  Stand  der  Technik  werden  die 
Druckbalken  durch  zwei  im  Abstand  parallel  zueinander 
verlaufende  Flacheisen  gebildet,  die  oben  und  unten 
verbunden  und  mit  einem  Führungswagen  versehen 
sind,  der  die  Hin-  und  Herverschiebung  der  Druckbal- 
ken  an  den  Querträgern  des  Tragrahmens  erlaubt. 
Diese  Flacheisen  werden  nun  zusätzlich  noch  zur  Füh- 
rung  eines  Kopfes  ausgenützt,  der  am  Ende  der  Kol- 
benstange  sitzt  und  mit  den  Druckplatten  versehen  ist. 
Aus  herstellungstechnischen  Gründen  ist  es  dabei  ein- 
fach,  wenn  sich  die  Flacheisen  über  die  gesamte  Länge 
der  Druckbalken  erstrecken  und  am  oberen  und  unteren 
Ende  durch  Deckplatten  verbunden  sind,  wobei  die 
geschlossene  Seite  des  Langhubzylinders  an  der  unte- 
ren  Platte  befestigt  wird. 

Die  Flacheisen  können  außerdem  mit  quer  verlau- 
fenden  Bohrungen  zur  Höhenfixierung  des  manuell  ver- 
stellbaren  Widerlagers  versehen  sein.  Es  lassen  sich 
auf  diese  Weise  auch  geringere  Rahmenabmessungen 
auf  einfache  Weise  einstellen.  Schließlich  kann  minde- 
stens  einem,  vorzugsweise  dem  äußersten  Druckbal- 
ken,  ein  senkrecht  zu  ihm  verlaufender 
Langhubzugzylinder  zugeordnet  sein,  dessen  Zylinder 
an  einem  der  seitlichen  Ständer  befestigt  ist.  Diese 
Maßnahme  erlaubt  in  gleicher  Weise  die  horizontale 
Zustellung  der  Preßecken,  wie  das  in  Vertikalrichtung 
möglich  ist. 

Schließlich  ist  es  auch  möglich,  die  Druckplatten 
als  Pendeldruckplatten  auszubilden,  so  daß  dann  auch 
von  der  Rechteckform  abweichende  Rahmen,  bei- 
spielsweise  für  Dachgiebelfenster  o.dgl.  mit  ein  und  der- 
selben  Rahmenpresse  hergestellt  werden  können. 

Die  Erfindung  ist  anhand  von  Ausführungsbeispie- 
len  in  der  Zeichnung  dargestellt  und  wird  im  folgenden 
erläutert.  Es  zeigen; 

Fig.  1  eine  schematische  Ansicht  einer  erfindungs- 
gemäßen  Rahmenpresse  in  einer  Ansicht 
von  vorne, 

Fig.  2  die  vergrößerte  Darstellung  einer  Seitenan- 
sicht  eines  Druckbalkens  der  Rahmenpresse 
der  Fig.  1  in  Richtung  des  Pfeiles  II  gesehen, 

Fig.  3  die  Frontansicht  des  Druckbalkens  der  Fig.  2 
in  Richtung  des  Pfeiles  III,  und 

Fig.  4  eine  Rahmenpresse  ähnlich  Fig.  1,  jedoch 
mit  Pendeldruckplatten  zum  Verpressen 
nichtrechteckiger  Rahmen. 
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In  den  Fig.  1  bis  3  ist  eine  Rahmenpresse,  bei- 
spielsweise  zur  Herstellung  von  Fensterrahmen 
gezeigt,  die  aus  einem  Traggestell  (1)  mit  zwei  seitli- 
chen  Ständern  (2)  und  aus  jeweils  einem  oberen  und 
einem  unteren  horizontal  verlaufenden  Querträger  (3 
und  4)  besteht.  An  den  Querträgern  (3  bzw.  4)  sind 
längsverschiebbar  Druckbalken  (5,  6  und  7)  geführt,  die 
in  nicht  näher  dargestellter,  weil  bekannter  Weise  an 
dem  Querbalken  (3)  und  an  dem  Querbalken  (4)  durch 
Laufwagen  (8)  geführt  sind,  die  in  entsprechende 
Schienen  an  den  Querbalken  (3  und  4)  oder  unmittelbar 
in  entsprechende  Führungsteile  der  Querbalken  (3  und 
4)  eingreifen. 

Bei  dem  dargestellten  Ausführungsbeispiel  beste- 
hen  die  Druckbalken  (5,  6  und  7)  jeweils  aus  zwei  im 
Abstand  parallel  zueinander  angeordeten  Flacheisen 
(9),  die  oben  durch  eine  Deckplatte  (10)  und  unten 
durch  eine  Deckplatte  (1  1)  miteinander  verbunden  sind. 
Etwa  in  der  Mitte  der  Flacheisen  (9)  sind  diese  durch 
eine  Zwischenplatte  (12)  verbunden,  in  der  das  obere 
Ende  des  Zylinders  (13)  eines  Langhubzugzylinders 
fixiert  ist,  dessen  Boden  fest  mit  der  unteren  Deckplatte 
(1  1)  verbunden  ist.  In  Fig.  2,  in  der  das  dem  Betrachter 
zugewandte  Flacheisen  weggelassen  ist,  ist  zu  erken- 
nen,  daß  beide  Flacheisen  (9)  im  Bereich  dieses  Zylin- 
ders  (13)  auf  der  nach  vorne  gerichteten  Seite  mit 
Bohrungen  (14)  versehen  sind,  in  denen  seitliche  Füh- 
rungsplatten  (15)  höhenverstellbar  arretiert  werden 
können,  die  ebenfalls  mit  Bohrungen  (16)  versehen 
sind.  Durch  diese  Bohrungen  (16)  und  durch  die  Boh- 
rungen  (14)  hindurch  sind  nicht  dargestellte  Arretie- 
rungsbolzen  steckbar. 

Die  Führungsplatten  (15)  sind  so  angeordnet,  daß 
sie  an  den  Außenseiten  der  Flacheisen  geführt  werden 
können.  Ihr  nach  vorne  abkragendes  Ende  ist  oben  mit 
einem  als  Platte  ausgebildeten  Widerlager  (17)  ver- 
schraubt,  die  wie  noch  erläutert  werden  wird,  einer 
Druckplatte  des  Langhubzugzylinders  zugeordnet  ist. 
Die  beiden  Führungsplatten  (15)  sind  außerdem  auf 
dem  von  dem  Widerlager  (17)  abgewandten  Ende 
durch  eine  Querplatte  verbunden,  so  daß  sich  für  das 
Widerlager  (1  7)  ein  etwa  U-förmiger  Schuh  zur  Längs- 
führung  an  den  Flacheisen  (9)  ergibt,  der  an  der  Hinter- 
kante  der  Flacheisen  (9)  durch  die  Platte  (18)  und  an 
der  Vorderseite  durch  einen  nach  oben  ragenden 
Schenkel  (19)  des  Widerlagers  (15)  und  durch  Füh- 
rungsrollen  oder  durch  die  Schäfte  von  Spannschrau- 
ben  (20)  geführt  ist. 

Die  aus  dem  Zylinder  (13)  des  Langhubzugzylin- 
ders  oben  herausragende  Kolbenstange  (21)  ist  an 
ihrem  oberen  freien  Ende  mit  einem  Führungskopf  (22) 
verbunden,  der  zwei  seitliche  Führungsplatten  (23)  auf- 
weist,  die  an  der  Innenseite  der  Flacheisen  (9)  in  dort 
vorgesehenen  Längsnuten  geführt  sind.  Der  nach  vorne 
aus  den  Flacheisen  herausragende  Teil  der  Führungs- 
platten  (23)  ist  unten  mit  einer  Druckplatte  (24)  ver- 
schraubt,  die  mit  den  vorher  erwähnten  Widerlagern 
beim  Preßvorgang  zusammenwirkt.  Der  Druckplatte 
(24)  ist  außerdem  ein  nach  unten  ragender  Schenkel 

(25)  zugeordnet,  an  dem  sich  die  zu  verpressenden 
Rahmenteile  anlegen  können.  Es  wird  ohne  weiteres 
deutlich,  daß  bei  Betätigung  der  Zugzylinder  die  Druck- 
platten  von  oben  nach  unten  gezogen  werden.  Dabei 

5  kann  dieser  Vorgang  sowohl  zum  Verstellen  der  Druck- 
platten  in  vertikaler  Richtung  als  auch  zum  Verpressen 
ausgenützt  werden.  Der  Verpreßvorgang  setzt  nämlich 
in  dem  Moment  ein,  wo  die  Druckplatte  bei  ihrer  Verstel- 
lung  von  oben  nach  unten  auf  den  quer  eingelegten 

10  Rahmenschenkel  trifft.  Die  neue  Ausgestaltung  erübrigt 
daher  die  Anordnung  von  Verstellspindeln  oder  Zusatz- 
antrieben. 

Wie  Fig.  2  zu  entnehmen  ist  kann  die  Druckplatte 
(24)  beim  Einziehen  der  Kolbenstange  (21)  bis  in  die 

15  Position  (24')  heruntergefahren  werden.  Da,  wie  vorher 
erwähnt,  das  Widerlager  (17)  durch  Verstellung  an  den 
Bohrungen  (14)  manuell  bis  in  die  Position  (17')  gefah- 
ren  werden  kann,  ergibt  sich  ein  äußerst  geringes  Maß 
für  die  Höhe  von  Rahmen,  die  mit  der  neuen  Einrich- 

20  tung  verpreßt  werden  können.  Das  Maß  kann  aber  auch 
bis  auf  das  in  der  Fig.  2  ausgezogen  dargestellte 
Höchstmaß  erweitert  werden. 

Die  Fig.  1  läßt  überdies  erkennen,  daß  der  rechts 
außen  gelegene  Druckbalken  (7)  mit  einem  horizontal 

25  liegenden  Langhubzugzylinder  (26)  verbunden  ist,  des- 
sen  Zylinder  fest  mit  der  links  gelegenen  Stütze  (2)  des 
Tragrahmens  (1)  fest  verbunden  ist.  Parallel  zu  dem 
Langhubzugzylinder  (26)  ist  im  Bereich  des  oberen 
Querbalkens  (3)  ein  weiterer  Langhubzugzylinder  (27) 

30  angeordnet,  dessen  Kolbenstange  ebenfalls  mit  dem 
rechten  Druckbalken  (7)  verbunden  ist.  Die  beiden 
Zylinder  der  Langhubzugzylinder  (26  und  27)  sind  an 
eine  gemeinsame  Druckquelle  angeschlossen.  Werden 
diese  Zylinder  daher  betätigt,  so  läßt  sich  der  rechts 

35  gelegene  Druckbalken  (7)  nach  links  auf  das 
gewünschte  Maß  bewegen.  Wenn  zum  Verpressen 
daher  nur  zwei  Druckbalken  (also  die  Druckbalken  (5 
und  7)  notwendig  sind,  so  braucht  der  zusätzliche 
Druckbalken  (6),  der  beim  Ausführungsbeispiel  manuell 

40  verschiebbar  ist,  nicht  betätigt  zu  werden.  Es  genügen 
der  fest  am  linken  Ende  eingestellte  Druckbalken  (5) 
und  der  auf  Maß  einstellbare  Druckbalken  (7).  Die 
Höhenverstellung  der  Druckplatten  (24)  erfolgt  wie  vor- 
her  beschrieben.  Da  auch  in  diesem  Fall  die  Zylinder 

45  (13)  der  Druckbalken  (5  und  7)  -  ggf.  zusätzlich  des 
Druckbalkens  (6)  -  an  eine  gemeinsame  Druckquelle 
angeschlossen  sind,  werden  die  Zugzylinder  zum  einen 
gleichzeitig  betätigt.  Zum  anderen  ist  aber  auch  die 
Gewähr  dafür  gegeben,  daß  die  ausgeübten  Kräfte  an 

so  allen  Druckbalken  gleich  groß  sind. 
Die  Fig.  4  zeigt  eine  Variante  insofern,  als  hier 

Druckplatten  den  drei  Druckbalken  (5,  6  und  7)  zuge- 
ordnet  sind,  die  als  Pendeldruckplatten  (28)  ausgebildet 
sind.  Mit  dieser  Maßnahme  lassen  sich  auch  nichtrecht- 

55  winklige  Rahmen  verpressen.  Da  der  Druck  in  allen 
Zylindern  (13)  gleich  groß  ist,  erfolgt  auch  in  diesem  Fall 
die  Verpressung  mit  gleichmäßigen  Kräften. 

3 
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Patentansprüche 

1.  Rahmenpresse  mit  einem  Tragrahmen  (1),  an  des- 
sen  horizontalen  Querträgern  (3,  4)  senkrechte 
Druckbalken  (5,  6,  7)  mit  Widerlagern  und  mit  Preß- 
zylindern,  deren  Achsen  parallel  zu  den  Druckbal- 
ken  verlaufen,  längsverschiebbar  geführt  sind,  die 
mit  Versteileinrichtungen  versehen  sind,  die  zur 
Verstellung  der  Druckplatten  der  Preßzylinder  auf 
das  Maß  der  eingelegten  Rahmenschenkel  dienen, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Preßzylinder  als 
Langhubzugzylinder  (13,  21)  ausgebildet  sind,  die 
im  ausgefahrenen  Zustand  etwa  die  Länge  der 
Druckbalken  aufweisen,  mit  ihren  Zylindern  (13)  im 
unteren  Bereich  der  Druckbalken  (5,  6,  7)  befestigt 
sind,  dem  auch  das  in  der  Höhe  verstellbare  Wider- 
lager  (17)  zugeordnet  ist,  und  mit  ihren  Kolbenstan- 
gen  (21),  an  deren  freien  Ende  jeweils  eine  zu  dem 
Widerlager  (17)  ausgerichtete  Druckplatte  (24) 
angeordnet  ist,  sowohl  als  VerStelleinrichtung  zur 
Einstellung  auf  das  Maß  der  eingelegten  Rahmen- 
schenkel,  als  auch  zum  Pressen  derselben  dienen. 

2.  Rahmenpresse  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Druckplatte  (24)  Teil  eines  Füh- 
rungskopfes  (22)  ist,  der  gleitend  zwischen 
Flacheisen  (9)  geführt  ist,  die  Teil  des  Druckbalkens 
(5,  6,  7)  sind. 

3.  Rahmenpresse  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  sich  die  Flacheisen  (9)  über  die 
gesamte  Länge  der  Druckbalken  (5,  6,  7)  erstrek- 
ken  und  am  oberen  und  unteren  Ende  durch  Deck- 
platten  (10,  11)  verbunden  sind. 

4.  Rahmenpresse  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  geschlossene  Seite  des  Lang- 
hubzylinders  (13)  an  der  unteren  Deckplatte  (11) 
befestigt  ist. 

5.  Rahmenpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Flacheisen  (9) 
mit  quer  verlaufenden  Bohrungen  (14)  zur  Höhenfi- 
xierung  des  manuell  verstellbaren  Widerlagers  (17) 
versehen  sind. 

6.  Rahmenpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  mindestens  einem, 
vorzugsweise  dem  äußersten  Druckbalken  (7), 
senkrecht  zu  ihm  verlaufende  Langhubzugzylinder 
(26,  27)  zugeordnet  sind,  deren  Zylinder  an  einem 
der  seitlichen  Ständer  (2)  befestigt  sind. 

7.  Rahmenpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Druckplatten  als 
Pendeldruckplatten  (28)  ausgebildet  sind. 

8.  Rahmenpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Zylinder  (13)  der 

vertikalen  Langhubzugzylinder  einerseits  und  die 
Zylinder  der  horizontalen  Landhubzugzylinder  (26, 
27)  andererseits  jeweils  an  eine  gemeinsame 
Druckquelle  angeschlossen  sind. 

5 
Claims 

1  .  A  frame  press  with  a  Support  frame  (1),  on  the  hor- 
izontal  cross-members  (3,  4)  of  which  vertical  brac- 

10  ing  beams  (5,  6,  7)  with  abutment  bearings  and 
pressure  cylinders,  the  axes  of  which  run  parallel 
with  the  bracing  beams,  are  arranged  so  as  to  be 
longitudinally  slidable,  these  being  provided  with 
adjusting  devices  used  to  adjust  the  thrust  plates  of 

15  the  pressure  cylinder  to  the  measurements  of  the 
frame-sides  inserted  therein,  characterised  in  that 
the  pressure  cylinders  are  long-stroke  drawing  cyl- 
inders  (13,  21)  which,  in  the  extended  State,  are 
approximately  of  the  same  length  as  the  bracing 

20  beams,  the  cylinders  (13)  thereof  being  secured  in 
the  lower  region  of  the  bracing  beams  (5,  6,  7),  and 
additionally  co-operating  with  the  abutment  bearing 
(1  7)  which  is  of  an  adjustable  height,  and  the  piston 
rods  (21)  thereof  have  on  their  free  ends  respective 

25  thrust  plates  (24)  directed  towards  the  abutment 
bearing  (17)  and  used  both  as  an  adjusting  device 
that  can  be  set  to  match  the  dimensions  of  the 
inserted  frame-sides  and  as  a  means  for  bracing 
the  latter. 

30 
2.  A  frame  press  as  claimed  in  Claim  1  ,  characterised 

in  that  the  thrust  plate  (24)  is  part  of  a  guide  head 
(22),  slidably  mounted  between  flat  bars  (9),  which 
are  part  of  the  bracing  beams  (5,  6,  7). 

35 
3.  A  frame  press  as  claimed  in  Claim  2,  characterised 

in  that  the  flat  bars  (9)  extend  across  the  füll  length 
of  the  bracing  beams  (5,  6,  7)  and  are  connected  by 
means  of  end  plates  (10,  1  1)  atthe  upper  end  lower 

40  ends. 

4.  A  frame  press  as  claimed  in  Claim  3,  characterised 
in  that  the  closed  end  of  the  long-stroke  drawing 
cylinder  (13)  is  secured  to  the  lower  end  plate  (1  1). 

45 
5.  A  frame  press  as  claimed  in  one  of  Claims  1  to  4, 

characterised  in  that  the  flat  bars  (9)  are  provided 
with  transversely  extending  bores  (14)  as  a  height- 
setting  means  for  the  manually  adjustable  abutment 

so  bearing  (17). 

6.  A  frame  press  as  claimed  in  one  of  Claims  1  to  5, 
characterised  in  that  at  least  one  bracing  beam,  by 
preference  the  beam  (7)  arranged  on  the  very  out- 

55  side,  co-operates  with  long-stroke  drawing  cylin- 
ders  (26,  27)  arranged  perpendicular  thereto,  the 
cylinders  of  which  are  secured  to  one  of  the  lateral 
uprights  (2). 

4 
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7.  A  frame  press  as  claimed  in  one  of  Claims  1  to  6, 
characterised  in  that  the  thrust  plates  are  Shuttle 
plates  (28). 

8.  A  frame  press  as  claimed  in  one  of  Claims  1  to  7,  5 
characterised  in  that  the  cylinders  (13)  of  the  verti- 
cal  long-stroke  drawing  cylinder  on  the  one  hand 
and  the  cylinders  of  the  horizontal  long-stroke  dar- 
wing  cylinders  (26,  27)  on  the  other  are  each  con- 
nected  to  a  common  pressure  source.  10 

Revendications 

1.  Presse  ä  cadre  comportant  un  cadre  de  support 
(1),  sur  les  bras  transversaux  horizontaux  (3,4)  15 
duquel  sont  guidees,  de  maniere  ä  etre  deplaga- 
bles  longitudinalement,  des  poutres  de  compres- 
sion  verticales  (5,6,7)  comportant  des  butees  et 
des  verins  de  serrage,  dont  les  axes  sont  paralleles 
aux  poutres  de  compression,  et  qui  sont  equipees  20 
de  dispositifs  de  reglage,  qui  servent  ä  regier  les 
plateaux  de  pression  des  verins  de  serrage  sur  la 
cote  des  montants  de  cadre  inseres,  caracterisee 
en  ce  que  les  verins  de  serrage  sont  agences  sous 
la  forme  de  verins  de  traction  (13,21)  ä  longue  25 
course,  qui  possedent  ä  l'etat  deploye  approximati- 
vement  la  longueur  des  poutres  de  compression, 
sont  fixes,  par  leurs  cylindres  (13),  dans  la  partie 
inferieure  des  poutres  de  compression  (5,6,7),  ä 
laquelle  est  egalement  associee  la  butee  (17)  30 
reglable  en  hauteur  et,  par  leurs  bielles  de  piston 
(21),  sur  l'extremite  libre  de  chacune  desquelles  est 
dispose  un  plateau  de  pression  (24)  aligne  sur  la 
butee  (17),  servent  en  tant  que  dispositif  de  reglage 
aussi  bien  pour  le  reglage  sur  la  cote  des  montants  35 
inseres  du  cadre  que  pour  le  serrage  de  ces  mon- 
tants. 

2.  Presse  ä  cadre  selon  la  revendication  1  ,  caracteri- 
see  en  ce  que  le  plateau  de  pression  (24)  fait  partie  40 
d'une  tete  de  guidage  (22),  qui  est  guidee  de  fagon 
glissante  entre  des  plats  en  fer  (9),  qui  font  partie 
de  la  poutre  de  compression  (5,6,7). 

3.  Presse  ä  cadre  selon  la  revendication  2,  caracteri-  45 
see  en  ce  que  les  plats  en  fer  (9)  s'etendent  sur 
toute  la  longueur  des  poutres  de  compression 
(5,6,7)  et  sont  relies,  ä  leurs  extremites  superieure 
et  inferieure,  par  des  panneaux  ä  recouvrement 
(10,11).  50 

4.  Presse  ä  cadre  selon  la  revendication  3,  caracteri- 
see  en  ce  que  le  cöte  ferme  du  verin  ä  longue 
course  (1  3)  est  fixe  sur  le  panneau  ä  recouvrement 
inferieur  (1  1).  55 

5.  Presse  ä  cadre  selon  l'une  des  revendications  1  ä 
4,  caracterise  en  ce  que  les  plats  en  fer  (9)  sont 
pourvus  de  pergages  transversaux  (14)  servant  ä 

realiser  la  f  ixation  en  hauteur  de  la  butee  (1  7)  regla- 
ble  manuellement. 

7.  Presse  ä  cadre  selon  l'une  des  revendications  1  ä 
6,  caracterisee  en  ce  que  les  plateaux  de  pression 
sont  realises  sous  la  forme  de  plateaux  de  pression 
pendulaires  (28). 

8.  Presse  ä  cadre  selon  l'une  des  revendications  1  ä 
7,  caracterisee  en  ce  que  les  cylindres  (13)  des 
verins  de  traction  verticaux  ä  longue  course  d'une 
part  et  les  cylindres  des  verins  de  traction  horizon- 
taux  ä  longue  course  (26,27)  d'autre  part  sont  tous 
deux  branches  sur  une  source  de  pression  com- 
mune. 

6.  Presse  a  cadre  selon  l'une  des  revendications  1  a 
5  5,  caracterisee  en  ce  qu'ä  au  moins  une  poutre  de 

compression  (7),  de  preference  la  plus  exterieure, 
sont  associes  des  verins  de  traction  ä  longue 
course  (26,27),  qui  sont  perpendiculaires  ä  cette 
poutre  et  dont  les  cylindres  sont  fixes  ä  Tun  des 

10  poteaux  lateraux  (2). 
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