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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Stltze, insbe-
sondere Deckenstiitze fur Bauzwecke, mit zwei relativ
zueinander teleskopierbaren Stiitzenelementen, die
Uber eine Stift/Lochverbindung zumindest gegentber
einer Belastungsrichtung arretierbar sind, wobei die
Lochreibung der Lécher mindestens eines Stiitzenele-
mentes gegenlber einer benachbarten Profildicke des
jeweiligen Stitzenelementes verbreitert ist. Des weite-
ren bezieht sich die Effindung auf ein Verfahren geman
Anspruch 4 und einer Vorrichtung hierzu gemas
Anspruch 8.

Solche Stiitzen bestehen in aller Regel aus einem
rohrférmigen inneren Stiitzenelement und einem rohr-
férmigen &uBeren Stiitzenelement, in dem das innere
Stutzenelement teleskopierbar ist. Am AuBenumfang
des duBeren Stutzenelementes befindet sich zumindest
bereichsweise ein Gewinde und achsparallel zum
Gewinde zwei gegenulberliegend angeordnete Langl6-
cher. Auf dem Gewinde ist ein Stitzring aufgeschraubt,
der zum Abstltzen eines durch die beiden Langlécher
durchgesteckten Stiftbolzen dient. Das innere Stlitzen-
element weist in vorbestimmtem Abstand Lécher auf,
durch die der Stiftbolzen hindurchgesteckt werden
kann. Die Feinverstellung der gesamten Stlutze erfolgt
dann durch Drehen des Stltzringes. Bei derartigen
Statzen spielen zwei Faktoren eine entscheidende
Rolle. Zum einen méchte man die Stitzen so leicht wie
méglich bauen, damit sie einfach zu handhaben sind.
Zum anderen stellt sich in diesem Zusammenhang das
Problem, daB die gréBte Belastung an der Lochleibung
der Locher, in die der Stiftbolzen eingesteckt ist, még-
lichst so aufgefangen wird, daB keine unzulassigen Ver-
formungen auftreten. Um dieses zu berticksichtigen,
wurde bereits in der DE-OS 29 35 187 und der DE-OS
44 00 360 vorgeschlagen, die Profildicke im Bereich der
Locher des inneren Stitzenelementes Uber die
gesamte Lange zu vergréBern, damit die Lochleibung
der Lécher verbreitert ist. Diese Verbreiterung wird in
aller Regel durch die Wahl entsprechender Walzenpro-
file oder durch AufschweiBBen einer Verstérkung erzielt.
Obwohl eine solche Ausgestaltung bereits eine groBe
Gewichtsersparnis bei ausreichender Festigkeit der
Lochleibung bereitstellt, ist man dennoch bestrebt, wei-
tere Verbesserungen vorzunehmen.

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Statze der eingangs genannten Art bereitzustellen, die
eine ausreichende Festigkeit im Lochbereich bei még-
lichst geringem Profilgewicht bereitstellt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
geldst, daB die Verbreiterung der Lochleibung durch
Stanzformen einer an der Belastungsseite des Loches
einseitig angeordneten Stiitznase ausgebildet ist, deren
Stutzflache im wesentlichen formgenau an einen ent-
sprechenden Lochleibungsbereich des Loches ange-
paBtist.

Das bedeutet, dafl durch die Erfindung kinstlich
eine Stauchung im Belastungsbereich der Lochleibung
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erzeugt wird, wie sie beim Gebrauch der Stiitzen unter
zu hohem Lochleibungsdruck oder als normale "Alte-
rungserscheinung” entstehen wirde. Des weiteren hat
die Erfindung den enormen Vorteil, daB die Verbreite-
rung der Lochleibung nur auf der Seite des Loches
erfolgt, wo die Kraft Gbertragen wird. Bei Deckenstitzen
fur Bauzwecke mit einseitiger Belastungsrichtung ist
das normalerweise der obere Bereich des Loches, weil
dieser durch die Belastung von oben auf den Stiftbolzen
aufdrackt. Im Unterschied zu einer solchen Beschédi-
gung, bei der das Loch mit der Zeit eine ovale Form
annimmt und der Stiftbolzen somit Spiel hat, weist bei
der Erfindung des Lochs eine formgenaue Abmessung
auf, die eine Aufnahme mit geringem Spiel des Stiftbol-
zens zulaBt. Im Gegensatz zu der Verstarkung des
Lochbereiches des Stltzenelementes (iber die gesamte
Lange, wird bei der erfindungsgemaBen Lésung kein
zusétzlicher Materialaufwand benétigt, da die Stitz-
nase aus Material geformt wird, das beim Ausstanzen
des Loches zur Verfigung gestellt wird. Hierdurch 4Bt
sich eine sehr gravierende Gewichtseinsparung erzie-
len. Dariber hinaus befindet sich die Verbreiterung der
Lochleibung lediglich an der bendtigten Stelle.

Als bevorzugte Form kénnen die Lécher eine Kreis-
form und die Stiitznase eine daran angepafBte Sichel-
form aufweisen, was herstellungstechnisch am
einfachsten zu realisieren und fir die Belastungsart am
gunstigsten ist.

Besonders einfach 1aBt sich die Stitze aus Metall,
bevorzugt Stahl, herstellen, da insbesondere hier die
Moglichkeit besteht das Stlutzenelement aus einem
Bandmaterial durch Stanzform- und Biege- bzw. Roll-
vorgénge herzustellen.

Im folgenden wird Schutz flr ein Verfahren zum
Herstellen eines Loches fiir eine in vorbestimmter Bela-
stungsrichtung belastbare Stift/Lochverbindung, insbe-
sondere flr eine Stitze gemanB einem der Anspriiche 1
bis 3, Schutz begehrt. Dieses Verfahren zeichnet sich
durch die folgenden Schritte aus:

a) Ausstanzen eines Loches mit vorbestimmten
Spiel zwischen Formstempel und Matrize im
Bereich der spateren Belastungsseite der Lochlei-
bung des Loches zum Bilden eines vorbestimmten
Grates;

b) Nachformen des Grates durch einen Préagevor-
gang zum Ausbilden einer Stlitznase mit einer
Stutzflache, die im wesentlichen formgenau an
einen entsprechenden Lochleibungsbereich des
Loches angepalft ist.

Das Verfahren zeichnet sich durch seine Einfacheit
aus. Durch absichtliches Wahlen eines zu groBen Spie-
les zwischen der Matrizenéffnung und dem Formstem-
pel im Bereich der zu bildenden Stitznase wird eine
gewollte Grathildung erreicht. Dieser einseitig Uberste-
hende Grat kann dann in einem nachfolgenden Prage-
vorgang in die gewlinschte Form der Stltznase



3 EP 0 761 908 A1 4

gedrickt werden. Die eigentliche Idee dieser Erfindung
besteht darin, daB man bewuBt an einer Stelle des zu
stanzenden Loches unglnstige Stanzbedingungen
erzeugt, die zur Bildung eines ansonsten ungewollten
Grates flhren.

Gunstigerweise koénnen die Verfahrensschritte a)
und b) von dem selben Formstempel ausgefiihrt wer-
den, wodurch in einem Arbeitsgang die Ausformung des
Loches mit der Stiitznase erfolgt.

Um die Qualitat des Loches und MaBhaltigkeit der
Stutzflache der Stltznase zu erh6hen, kann bei einer
Variante in einem weiteren Verfahrensschritt ein Kali-
brieren des Loches zumindest im Bereich der Bela-
stungsseite und der Stiitzflache erfolgen.

Eine Vereinfachung des Verfahrens kann vorteilhaf-
terweise dadurch erfolgen, daB die Schritte a), b) und ¢)
von dem selben Formstempel ausgefihrt werden.
Somit wird in einem Arbeitsgang ein Loch mit Stiitznase
mit einer sehr hohen MaBhaltigkeit ausgefiihrt.

Des weiteren wird Schutz begehrt flir eine Vorrich-
tung zum Durchfuhren des Verfahrens gemaB einem
der Anspriche 4 bis 7.

Die Vorrichtung umfaBt eine Matrize und einen in
eine Offnung der Matrize einfahrbaren Formstempel
zum Ausstanzen des Loches aus einem Werkstiick,
wobei zwischen der Offnung und einem Stanzbereich
des Formstempels im Bereich der spateren Belastungs-
seite der Lochleibung des zu stanzenden Loches zum
Bilden eines vorbestimmten Grates ein vorbestimmtes
Spiel vorgesehen ist, und eine Prageeinrichtung zum
Nachformen des Grates in eine Stiitznase mit einer
Stutzflache, die im wesentlichen formgenau an einen
entsprechenden Lochleibungsbereich des Loches
angepaBt ist. Der ansonsten paBgenau in die Offnung
der Matrize einfihrbare Formstempel weist nur an
einem bestimmten Bereich ein gewolltes Spiel auf.
Dadurch, daB der GrofBteil des Umfangs des Formstem-
pels in der Offnung gefiihrt ist, kann der Stempel in die-
ser Richtung nicht ausweichen, wodurch eine genau
definierte Gratbildung entsteht.

Gunstigerweise kann die Prageeinrichtung als
oberhalb des Stanzbereichs am Formstempel angeord-
neter Pragebereich ausgebildet sein, der beim Prage-
vorgang den Grat in einer am oberen Rand der Offnung
in der Matrize angeordnete Formmulde zum Ausbilden
der Stutzennase eindriickt. Hierdurch bietet sich die
Méoglichkeit durch Verringerung des Spiels zwischen
Offnung der Matrize und Formstempel den Prégevor-
gang auszufuhren. Der Grat kann dann entsprechend in
die Formmulde, die das genaue Aussehen der Stlitzen-
nase definiert hineingedrickt werden. Die Verringerung
des Spiels kann glinstigerweise kontinuierlich erfolgen.

Zur Verbesserung der MaBhaltigkeit kann eine Kali-
briereinrichtung vorgesehen sein, die zumindest das
Loch im Werksttick im Bereich der Belastungsseite und
der Stitzflache kalibriert.

In diesem Zusammenhang hat sich als vorteilhaft
herausgestellt, wenn die Kalibriereinrichtung bei einer
weiteren Variante als oberhalb des Pragebereiches am
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Formstempel angeordneter Kalibrierbereich mit Kali-
brierschneide ausgebildet ist. In einer solchen Ausbil-
dung werden samtliche drei Formvorgange (Stanzen,
Pragen und Kalibrieren) in einem einzigen Vorgang mit-
tels des selben Formstempels durchgefihrt.

Damit ein sauberes Pragen und Kalibrieren mit der
entsprechenden sauberen Ausbildung der Stiitznase
und Stutzflache erfolgt, kann sowohl der Pragebereich
als auch der Kalibrierbereich im wesentlichen paBge-
nau mit geringem Spiel in die Offnung der Matrize ein-
fuhrbar sein.

Da es sich bei den Léchern hauptsachlich um kreis-
runde Lécher handelt kann die Formmulde, in der
Draufsicht gesehen, eine an die Offnung angepaBte
Sichelform aufweisen. Diese 1aBt sich besonders ein-
fach herstellen und garantiert eine saubere Anschmie-
gung der Stitznase an das Loch.

Bei einer weiteren Ausfihrungsform ist der Form-
stempel in einer oberhalb der Matrize angeordneten,
gefederten Fihrungsplatte angeordnet. Die Fuhrungs-
platte garantiert durch die Federbelastung ein sauberes
Aufdricken auf dem Werkstick, selbst wenn dieses
etwas unterschiedliche Dickenabmessungen aufweist.
Bei entsprechender Entlastung der Federn kann das
Werkstlck, insbesondere Bandmaterial, vorgeschoben
werden.

Im folgenden wird ein Ausflihrungsbeispiel der vor-
liegenden Erfindung anhand einer Zeichnung néher
erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Teilansicht eines Querschnitts durch
eine erfindungsgemage Stltze,

Fig. 2 einen perspektivischen Ausschnitt des inne-
ren Stutzenelementes,

Fig. 3 einen Querschnitt des Ausschnittes aus
Figur 2 entlang der Linie IlI-11l geschnitten,

Fig. 4 einen Querschnitt des Ausschnittes aus
Figur 2 entlang der Linie IV-IV geschnitten,

Fig. 5 eine Vorrichtung zum Herstellen eines
Loches gemaB der vorliegenden Erfindung
in einer Querschnittsansicht,

Fig. 6 die Vorrichtung aus Figur 5 in einer um 90°
gedrehten Querschnittsansicht,

Fig. 7 den Formstempel aus Figur 5,

Fig. 8 den Formstempel aus Figur 7 in einer um
90° gedrehten Ansicht,

Fig. 9 den Formstempel aus Figur 7 in einer
Unteransicht,

Fig. 10 die Matrize aus Figur 5 in einer Quer-

schnittsansicht,
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Fig. 11 einen Ausschnitt der Matrize aus Figur 10 in
einer Draufsicht,

Fig. 12 den Stanzvorgang des Loches gemaB der
vorliegenden Erfindung,

Fig. 13 den Pragevorgang und

Fig. 14 den Kalibriervorgang.

Der in Figur 1 gezeigte Querschnittsbereich einer
Stutze, wie sie fiir den Einsatz zur Abstutzung von Ver-
schalungen im Bauwesen verwendet wird, zeigt die
wesentlichen Bestanteile. Die Stutze umfaBt ein rohrfor-
miges auBeres Stutzenelement 1, das mit seinem nicht
dargestellten FuB auf dem Boden aufsteht und an sei-
nem oberen Endbereich einen Gewindeabschnitt 2 auf-
weist, ein in diesem teleskopierbares, rohrférmges
inneres Stitzenelement 3, das aus dem oberen Ende
des unteren Stltzenelementes 1 herausragt und mit
einem nicht dargestellten Stitzkopf an seinem oberen
Ende mit dem entsprechend abzustitzenden Element
in Anlage bringbar ist, und einen quer zu den Stltzen-
elementen 2, 3 durch diese hindurchsteckbaren Stiftbol-
zen 4. Zum Durchstecken des Stiftbolzens 4 umfaBt das
untere Stiitzenelement 1 in seinem Gewindeabschnitt 2
zwei gegeniiberliegend angeordnete Langlécher 5. Das
innere Stutzenelement 3 weist mehrere Locher 6 auf,
wovon immer zwei in Fluchtung gegentberliegen und
wobei der Abstand der Lécher 6 zur nachsten Lochpaa-
rung in Achsrichtung gesehen kleiner ist als die Lange
des Gewindeabschnittes 2. Des weiteren ist auf dem
Gewindeabschnitt 2 ein Stltzring 7 aufgeschraubt,
gegenuber dem sich der Stiftbolzen 4 relativ zum unte-
ren Stltzenelement 1 abstitzt.

Die Lécher 6 sind lediglich auf der durch die Bela-
stungsrichtung A vorgegebenen Belastungsseite 8 mit
einer die Lochleibung des Loches 6 verbreiternden
Stutznase 9 versehen. Die Figuren 2 bis 4 zeigen nun-
mehr im Detail die Ausbildung eines Loches 6 im obe-
ren Stitzenelement 3. Die Stutznase 9 steht in das
Innere des Stiitzenelementes 3 hervor und weist in der
Draufsicht auf das Loch 6 eine an dieses angepalte
Sichelform auf. Im Querschnitt gesehen ist die Stiitz-
nase 9 anndhernd dreiecksférmig. Durch die Ausbil-
dung einer Stutzflache 10, die sich paBgenau an das
Loch 6 anschmiegt wird die Lochleibung auf der Bela-
stungsseite 8 vergréBert. Es ist durchaus méglich,
durch die Ausbildung der Stutzflache 10 eine Verdopp-
lung der Lochleibung des Loches 6 zu erlangen.

Im folgenden wird die Wirkungs- und Funktions-
weise des oben beschriebenen Ausflihrungsbeispieles
néher erlautert.

Der Benutzer der Stiitze stellt diese an einer geeig-
neten Stelle auf den nicht dargestellten unteren FuB auf
und entfernt durch Halten des oberen Stiitzenelemen-
tes 3 den Stiftbolzen 4. Durch Teleskopieren der Stit-
zenelemente 1, 3 relativ zueinander wird eine grobe
Voreinstellung erzielt. Hierzu wird ein geeignetes Loch-
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paar 6 gewahlt. AnschlieBend wird der Stiftbolzen 4
durch das Langloch 5 und die Lécher 6 zum Arretieren
der Stutzenelemente 1, 3 durchgesteckt. Der verblei-
bende Weg zur Anlage des nicht dargestellten Kopfes
an das abzustiitzende Element wird durch Drehen des
Stutzringes 7 zuriickgelegt. Diese Funktionsweise ist
ahnlich der bekannten Stltzen, weshalb auf die Darstel-
lung der gesamten Stltze verzichtet werden konnte.

Es erfolgt nunmehr eine Belastung der Stitze in
Belastungsrichtung A, so dafB die Kraft Gber die Bela-
stungsseite 8 des Loches 6 auf den Stiftbolzen 4 und
von dort Uber den Stlutzring 7 auf das untere Stutzen-
element 1 Obertragen wird. Damit insbesondere das
obere Stltzenelement 3 in Leichtbauweise relativ diinn-
wandig ausgefthrt werden kann, ist die Belastungsseite
8 des Loches 6 durch die Stutznase 9 verstarkt worden.
Die GroBe der Stitzflache 10 ist so gewahlt, daB die
vergréBerte Lochleibung den gréBten Driicken an die-
ser Stelle widerstehen kann. Dadurch erfolgt keine
"Alterung” des Loches 6, wodurch dessen paBgenaue
kreisrunde Form erhalten bleibt. Das Spiel zwischen
Stiftbolzen 4 und Loch 6 ist daher, selbst bei oftmaligen
Gebrauch, annahernd gleichbleibend. Herauszuheben
ist bei dieser Konstruktion, daB der Materialaufwand zur
Erzeugung der Stiitznase 9 relativ gering ist, so daB das
Gewicht gegentber bisher verwendeten Stlitzen erheb-
lich reduziert werden kann.

Anhand der Figuren 5 bis 14 wird im folgenden eine
Ausfihrungsform einer Vorrichtung, sowie von einem
Verfahren, zur Herstellung eines Loches 6 mit einer
Stutznase 9 naher erlautert.

Die Ausfuhrungsform der Vorrichtung umfaBt im
wesentlichen eine Matrize 11 mit einer Oﬁnung 12, eine
durch Druckfedern 13 unterstiitzte Flhrungsplatte 14
und einen in einer Fuhrungséffnung 15 der Fihrungs-
platte 14 verschiebbar gefiihrten Formstempel 16.
Dadurch, daB die Flhrungsplatte 14 von der Matrize 11
abhebbar ist 146t sich Bandmaterial 17 zwischen diesen
beiden positionieren und vorbewegen. Das Bandmate-
rial 17, das bevorzugt aus Stahlblech besteht, wird dann
in einem weiteren Arbeitsgang in die Form des entspre-
chenden Stlutzenelementes 1, 3 gerollt. Der Formstem-
pel 16 weist an seinem unteren Ende einen
abgeschragten Stanzbereich 18, einen unmittelbar dar-
Uber angeordneten Pragebereich 19 und oberhalb die-
sem einen Kalibrierbereich 20 auf. Der Stanzbereich 18
weist einen einseitig etwas gestauchten Querschnitt
auf, der jedoch ansonsten formgenau dem oberen
Durchmesser Dy, der Offnung 12 der Matrize 11 ange-
paBtist. Die Breite a des Stanzbereiches 18 weist somit
ein Spiel S=D-a zur Offnung 12 auf. Am oberen
Rand der Offnung 12 ist eine sicheliérmige Formmulde
21 vorgesehen, die im wesentlichen der Form der zu bil-
denden Stltzennase 9 entspricht.

Im Pragebereich 19 erfolgt wieder eine kontinuierli-
che Aufhebung der Stauchung bis der Formstempel 16
einen Durchmesser D erreicht, der im wesentlichen den
Durchmesser Dy, der Offnung 12 entspricht. Das Spiel
S schrumpft daher im wesentlichen auf lediglich den zur
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Einfuhrung des Formstempels 16 in die Offnung 12
erforderlichen Mindestwert.

Im Kalibrierbereich 20 befindet sich eine Ausspa-
rung 22, die auch als Spannut zu bezeichnen waére.
Dadurch wird eine Kalibrierschneide 23 geformt, die im
wesentlichen ebenfalls dem Durchmesser D angepalft
ist.

Am Fahrungsbereich 24 des Formstempels 16 sind
zwei gegenuberliegende Gleitflachen 25 vorgesehen,
die in der entsprechend ausgeformten Offnung 15 der
Fuhrungsplatte 14 die genaue Drehwinkellage festle-
gen.

Im folgenden wird anhand der Figuren 12 bis 14
eine Ausfihrungsform des Verfahrens anhand der obi-
gen Ausfiihrungsform der Vorrichtung naher erlautert.

In Figur 12 ist zu sehen, daB der Stanzbereich 18
des Formstempels 16 in das Bandmaterial 17 eindringt
und bereits teilweise das Material zur Erlangung des
Loches 6 herausstanzt. Gleichzeitig wird durch das
Spiel S zwischen Stanzbereich 18 und dem Durchmes-
ser Dy, der Offnung 12 ein Grat 26 gebildet, der teil-
weise in die Formmulde 21 eingedriickt wird. Auf der
gegentberliegenden Seite erfolgt durch das lediglich
geringfligige Spiel zwischen Stanzbereich 18 und der
Offnung 12 eine saubere Ausstanzung ohne nennens-
werte Gratbildung.

Fahrt der Formstempel 16 nunmehr weiter in die
Offnung 12 ein, wie in Figur 13 zu sehen, so kommt der
Pragebereich 19 mit dem Grat in Bertihrung und durch
Verringerung des Spieles S wird der Grat 26 im wesent-
lichen formgenau in die Formmulde 21 zur Ausbildung
der Stutznase 9 eingedriickt. Der Materialabschnitt 27
ist zu diesem Zeitpunkt bereits komplett vom Bandma-
terial 27 getrennt.

AnschlieBend gleitet durch ein weiteres Hinunter-
fahren des Formstempels 16 der Kalibrierbereich 20 mit
seiner Kalibrierschneide 23 an dem bereits zur Stitz-
nase 9 geformten Grat 26 vorbei, damit eine méglichst
formgenaue Stutzflache 10 ausgebildet wird, die sich
formschlUssig an das Gbrige Loch 6 anschmiegt. Durch
die Kalibrierschneide 23 erfolgt, wie beim Kalibrieren
Ublich, ein kleiner Spanabtrag.

Nach Ausformung der Stitznase 9 fahrt der Form-
stempel 16 wieder in seine angehobene Position, so
daB dieser ganz aus dem Bereich des Bandmaterials
17 herausfahrt. Gleichzeitig werden die Druckfedern 13
entlastet, so daB die Fuhrungsplatte 14 ebenfalls ange-
hoben wird. Das Bandmaterial 17 kann nunmehr ent-
sprechend zur Ausbildung eines weiteren Loches 6 mit
Stutznase 9 vorbewegt und anschlieBend durch die
Fuhrungsplatte 14 mittels der Druckfedern 13 wieder
festgeklemmt werden.

Dieses Verfahren erlaubt die Herstellung eines ent-
sprechenden Loches 6 mit Stlitznase 9 in einem einzi-
gen Arbeitsgang, wodurch die Herstellungszeit der
erfindungsgeméBen Lochausbildung gegenltber der
Herstellungszeit eines Loches bisher bekannter Stit-
zenelemente nicht unterscheidet. Das Bandmaterial 17
wird anschlieBend in die Form des Stiitzelementes 3

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gerollt. Es sei nochmals an dieser Stelle betont, daB
jedoch die Gewichtseinsparung, die durch diese Ausbil-
dung erreicht wird, sehr hoch ist.

Diese Erfindung ist nicht nur fir Baustltzen
anwendbar, sondern grundsatzlich fur alle metallischen
Bauteile, die iber eine Stift-/Lochverbindung mit einem
anderen Bauteil zu verbinden sind.

Patentanspriiche

1. Metallisches Bauteil, welches mittels einer
Stift/Lochverbindung gegentiber einem anderen
Bauteil arretierbar ist, mit mindestens einem Loch,
dessen Lochleibung gegentber einer benachbar-
ten Materialdicke des Bauteils verbreitert ist,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Verbreiterung
der Lochleibung durch Stanzformen einer auf der
Belastungsseite (8) des Loches (6) einseitig ange-
ordnete Stltznase (9) ausgebildet ist, deren Stuitz-
flache (10) im wesentlichen formgenau an einen
entsprechenden Lochleibungsbereich des Loches
(6) angepaft ist.

2. Stutze, insbesondere Deckenstiitze fir Bauzwecke,
mit zwei relativ zueinander teleskopierbaren Stut-
zenelementen (1, 3), die Uber eine Stift/Lochverbin-
dung (4, 6) zumindest gegenlber einer
Belastungsrichtung (A) arretierbar sind, wobei die
Lochleibung der Lécher (6) in mindestens einem
Stutzenelement (3) gegentiber einer benachbarten
Profildicke des jeweiligen Stitzenelementes (3)
verbreitert ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Verbreiterung der Lochleibung durch
Stanzformen einer auf der Belastungsseite (8) des
Loches (6) einseitig angeordneten Stutznase (9)
ausgebildet ist, deren Stutzflache (10) im wesentli-
chen formgenau an einen entsprechenden Lochlei-
bungsbereich des Loches (6) angepaBt ist.

3. Stiitze nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dafB die Locher (6) eine Kreisform und die Stitz-
nase (9) eine daran angepafBte Sichelform auf-
weist.

4. Stutze nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Stltzenelemente (1, 3) aus Metall, bevor-
zugt Stahl, hergestellt sind.

5. \Verfahren zum Herstellen eines Loches (6) flr eine
in vorbestimmter Belastungsrichtung (A) belastbare
Stift/Lochverbindung (4, 6), insbesondere einer
Stitze geman einem der Anspriiche 1 bis 4,
gekennzeichnet durch
die folgenden Schritte:

a) Ausstanzen eines Loches (6) mit vorbe-
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stimmten Spiel (6) zwischen Formstempel (16)
und Matrize (11) im Bereich der spéateren Bela-
stungsseite (8) der Lochleibung des Loches (6)
zum Bilden eines vorbestimmten Grates (26);

b) Nachformen des Grates (26) durch einen
Pragevorgang zum Ausbilden einer Stitznase
(9) mit einer Stitzflache (10), die im wesentli-
chen formgenau an einen entsprechenden
Lochleibungsbereich des Loches (6) angepaft
ist.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schritte a) und b) von dem selben Form-
stempel (16) ausgefihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,
gekennzeichnet durch
den Schritt:

c) kalibrieren des Loches (6) zumindest im
Bereich der Belastungsseite (8) und der Stiitz-
flache (10).

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Schritte a), b) und ¢) von dem selben Form-
stempel (16) ausgefihrt werden.

Vorrichtung zum Durchfihren des Verfahrens
geman einem der Anspriche 5 bis 8,
gekennzeichnet durch

eine Matrize (11) und einem in einer Offnung (12)
der Matrize (11) einfahrbarem Formstempel (16)
zum Ausstanzen des Loches (6) aus einem Werk-
stlick (17), wobei zwischen der Offnung (12) und
einem Stanzbereich (18) des Formstempels im
Bereich der spateren Belastungsseite (8) der Loch-
leibung des zu stanzenden Loches (6) zum Bilden
eines vorbestimmten Grates (26) ein vorbestimm-
tes Spiel (8) vorgesehen ist, und eine Prageeinrich-
tung zum Nachformen des Grates (26) in eine
Stutznase (9) mit einer Stutzflache (10), die im
wesentlichen formgenau an einen entsprechenden
Lochleibungsbereich des Loches (6) angepalt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Prageeinrichtung als oberhalb des Stanz-
bereiches (18) am Formstempel (16) angeordneter
Pragebereich (19) ausgebildet ist, der beim Prage-
vorgang den Grat (26) in eine am oberen Rand der
Ofinung (12) in der Matrize (11) angeordnete Form-
mulde (21) zum Ausbilden der Stutznase (9) ein-
drtickt.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,
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13.

14.

15.

daB eine Kalibriereinrichtung vorgesehen ist, die
zumindest das Loch (6) im Werkstick (17) im
Bereich der Belastungsseite (8) und der Stutzflache
(10) kalibriert.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Kalibriereinrichtung als oberhalb des Pra-
gebereichs (19) am Formstempel (16) angeordne-
ter Kalibrierbereich (20) mit Kalibrierschneide (23)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

daB sowohl der Pragebereich (19) als auch der
Kalibrierbereich (20) im wesentlichen paBgenau mit
geringem Spiel in die Offnung (12) der Matrize (11)
einfiihrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Formmulde (21), in der Draufsicht gese-
hen, eine an die Offnung (12) angepaBte Sichel-
form aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Formstempel (16) in einer oberhalb der
Matrize (11) angeordneten, gefederten Flhrungs-
platte (14) angeordnet ist.
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