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(54) Bezeichnung: Mehrfachwerkzeug

(57) Zusammenfassung: Ein Mehrfachwerkzeug (5) fir ei-
ne Stanzvorrichtung, insbesondere fiir eine Revolverstanz-
presse, hat ein Gehause und einen mit der Stanzvorrichtung
zusammenwirkenden Werkzeugkopf (9). Mit letzterem ist
ein Gewindeschneider-Magazin (10) mit einer Mehrzahl von
Gewindeschneidern (11) verbunden. Eine Auswahleinrich-
tung (22) dient zur Auswabhl eines aktiven, mit einem Werk-
stlick (8) zum Gewindeschneiden zusammenwirkenden Ge-
windeschneiders (11A). Zum Antrieb des aktiven Gewinde-
schneiders (11A) dient eine Gewindeschneider-Antriebsein-
richtung (27). Es resultiert ein Mehrfachwerkzeug, welches
die Einsatzmdglichkeiten einer Stanzvorrichtung erweitert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Mehrfachwerkzeug
flr eine Stanzvorrichtung, insbesondere fiir eine Re-
volverstanzpresse.

[0002] Derartige Mehrfachwerkzeuge sind beispiels-
weise aus der EP 2 596 878 A bekannt.

[0003] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, die Einsatzmdglichkeiten einer Stanzvorrich-
tung, insbesondere mit motorisch angetriebener und
beispielsweise drehbarer Station, zu erweitern.

[0004] Diese Aufgabe ist erfindungsgemafl gelost
durch ein Mehrfachwerkzeug mit den im Anspruch 1
angegebenen Merkmalen.

[0005] Erfindungsgemal® wurde erkannt, dass ein
Mehrfachwerkzeug, das an eine Stanzvorrichtung
angepasst ist, als Mehrfach-Gewindeschneider-
Werkzeug ausgefuhrt sein kann. Bei den mehre-
ren Gewindeschneidern kann es sich um Gewin-
deschneider fiir unterschiedliche Gewindedurchmes-
ser und/oder um Gewindeschneider handeln, die se-
quentiell zur prazisen Formung ein und desselben
Gewindes verwendet werden. Als Gewindeschneider
werden in dieser Anmeldung auch gewindeformende
Werkzeuge bezeichnet. Mit einer Stanzvorrichtung,
die zum Einsatz von Mehrfachwerkzeugen, nam-
lich normalerweise von Mehrfachstanzwerkzeugen,
schon vorbereitet ist, lasst sich nun durch Einbau des
erfindungsgemaflen Mehrfachwerkzeuges die Funk-
tionalitat auf das Gewindeschneiden bzw. Gewinde-
formen erweitern. Uber die Gewindeschneider-An-
triebseinrichtung ist eine betriebssichere Funktion
des jeweils aktiven Gewindeschneiders gegeben.

[0006] Die einzelnen Gewindeschneider des Mehr-
fachwerkzeugs koénnen als jeweils mehrteilige
Gewindeschneider-Einheiten ausgefihrt sein. Das
Mehrfachwerkzeug kann sechs derartige Gewinde-
schneider aufweisen. Auch eine andere Anzahl, z.B.
2,3,4,5,7,8, 10 oder noch mehr Gewindeschneider
kénnen innerhalb eines Mehrfachwerkzeuges vor-
handen und auswahlbar sein.

[0007] Das Mehrfachwerkzeug kann einen schnell
entfernbaren Werkzeugkopf aufweisen. Hierzu kann
der Werkzeugkopf Uber eine zentral angebrachte
Befestigungsschraube mit dem sonstigen Mehrfach-
werkzeug verbunden sein. Das Mehrfachwerkzeug
kann eine Schmiereinrichtung aufweisen. Insbeson-
dere bewegte Teile des Mehrfachwerkzeuges, bei-
spielsweise der jeweils aktive Gewindeschneider,
kdénnen hierdurch geschmiert werden.

[0008] Eine Auswahleinrichtung nach Anspruch 2 ist
an die Verhaltnisse aktueller Stanzvorrichtungen, die
zum Einsatz mit Mehrfachwerkzeugen gestaltet sind,
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gut angepasst. Eine automatisierte Auswahl ist még-
lich. Bei der Auswahl kann das Gewindeschneider-
Magazin relativ zu Komponenten der Auswahlein-
richtung um eine Gehause-Langsachse verschwenkt
werden. Dabei kann das Gewindeschneider-Maga-
zin und/oder eine Komponente der Auswahleinrich-
tung aktiv verschwenkt werden. Soweit das Gewin-
deschneider-Magazin bei der Auswahl nicht verdreht
wird, bleibt jeder der Gewindeschneider in Bezug auf
seine Position in Umfangsrichtung um die Gehause-
Léngsachse ortsfest. Soweit bei der Auswahl das Ge-
windeschneider-Magazin verdreht wird, kann erreicht
werden, dass der aktive Gewindeschneider jeweils
in der gleichen Umfangsposition um die Geh&ause-
Léngsachse bereitgestellt wird. Je nach den Antriebs-
und Positionsanforderungen fiir das Mehrfachwerk-
zeug kann eine dieser Varianten von Vorteil sein.

[0009] Ein Auswahlantrieb nach Anspruch 3 erlaubt
eine automatisierte Auswahl des jeweiligen Gewinde-
schneiders.

[0010] Ein gemeinsamer Antrieb nach Anspruch 4
fur das Gewindeschneiden einerseits und die Aus-
wahl andererseits vereinfacht den Aufbau des Mehr-
fachwerkzeugs bzw. der Antriebsverbindung mit der
Stanzvorrichtung.

[0011] Eine Kulissenfiihrung nach Anspruch 5 er-
mdglicht eine betriebssichere Auswahl des aktiven
Gewindeschneiders. Je nach Ausgestaltung der Aus-
wahleinrichtung kann die Kulissenfihrung als Uber
den Auswahlantrieb verlagerbare Komponente oder
auch als wahrend der Auswahl feststehende Kompo-
nente gestaltet sein.

[0012] Eine Antriebseinrichtung nach Anspruch 6
erlaubt Uber ein wéahlbares Ubersetzungsverhaltnis
zwischen Innen- und AulRenverzahnung eine Vorga-
be der Anzahl der Rotationen beim Betrieb des ak-
tiven Gewindeschneiders. Ein Ubersetzungsverhalt-
nis kann alternativ Gber ein zusatzlich vorsehbares
Ubersetzungsgetriebe vorgegeben werden. Alterna-
tiv kann die Antriebseinrichtung auch einen rotieren-
den Antriebskern bzw. eine zentrale Antriebswelle mit
einer Aullenverzahnung aufweisen, wobei der An-
triebskern mit dem Gewindeschneidantrieb in Wirk-
verbindung steht und die Au3enverzahnung des An-
triebskerns mit der AuRenverzahnung des Gewin-
deschneiders zusammenwirkt. Auch hiertiber ist ein
Ubersetzungsverhaltnis wie vorstehend erléutert vor-
gebbar.

[0013] Eine Ausgestaltung der Antriebseinrichtung
nach Anspruch 7 vermeidet ein aufwandiges Aus-
und wieder Einkuppeln des Antriebs fir den jeweils
aktiven Gewindeschneider. Zudem sorgt die Verzah-
nung dieser Ausgestaltung fir eine Fihrung einer
z.B. axialen Bewegung des Gewindeschneiders zwi-
schen der aktiven und der deaktiven Stellung.
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[0014] Eine exzentrische Anordnung des aktiven
Gewindeschneiders nach Anspruch 8 fihrt zu einer
einfachen Verlagerungsbewegung bei der Auswahl
des jeweils aktiven Gewindeschneiders.

[0015] Formschlusskérper nach Anspruch 9 ermég-
lichen eine sichere Kraftlibertragung der Verbindung
zwischen dem BetatigungsstoRel und dem Werk-
zeugkopf. Uber eine Anordnung und/oder Kontur-
gestaltung der Formschlusskérper lasst sich eine
formschlissige Verbindung des Betatigungsstoels
mit dem Werkzeugkopf in mehreren vorgegebenen
Drehstellungen des BetéatigungsstdRels relativ zum
Werkzeugkopf gewahrleisten.

[0016] Eine Ausgestaltung nach Anspruch 10 er-
moglicht eine Anordnung, bei der mindestens ein Fe-
derbolzen durch den BetétigungsstéRel in der Beta-
tigungsstellung entgegen seiner Federvorspannung
verlagert wird. Dies kann zur Uberwachung der Funk-
tion des Mehrfachwerkzeugs genutzt werden. Auch
eine Anpassung der Federbolzen-Konfiguration an
unterschiedliche Randkontur-Gestaltungen des Be-
tatigungsstodBels ist hierliber moglich.

[0017] Drucksensor-Anlageflachen nach Anspruch
11 kénnen mit zugeordneten Drucksensoren am Be-
tatigungsstdRel zusammenwirken. Derartige Druck-
sensoren kdénnen zu einer Lagelberwachung des
BetatigungsstoRels in der Betatigungsstellung ge-
nutzt werden. Alternativ oder zusétzlich ist es mog-
lich, derartige Drucksensoren zur Uberwachung ei-
ner Schneidkraft beim Gewindeschneiden bzw. Ge-
windeformen durch das Mehrfachwerkzeug heranzu-
ziehen.

[0018] Die Vorteile einer Gewindeschneider-Einheit
nach Anspruch 12 entsprechen denen, die vorste-
hend unter Bezugnahme auf das Mehrfachwerkzeug
bereits erlautert wurden. Entsprechendes gilt fur ein
Set nach Anspruch 13.

[0019] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert.
In dieser zeigen:

[0020] Fig. 1 eine Seitenansicht einer schematisch
dargestellten Stanzvorrichtung mit einem erfindungs-
gemalen Mehrfachwerkzeug;

[0021] Fig. 2 perspektivisch das Mehrfachwerkzeug
mit stanzvorrichtungsseitigen Komponenten einer
Werkzeug-Auswahleinrichtung und einer Werkzeug-
Antriebseinrichtung;

[0022] Fig. 3 und Fig. 4 perspektivische Ansichten
des Mehrfachwerkzeugs;
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[0023] Fig. 5 und Fig. 6 perspektivische Ansichten
von kopfseitigen Komponenten des Mehrfachwerk-
zeugs;

[0024] Fig. 7 und Fig. 8 perspektivische Ansichten
von werkzeugseitigen Komponenten des Mehrfach-
werkzeugs;

[0025] Fig. 9 schematisch und teilweise gebrochen
einen Langsschnitt durch das Mehrfachwerkzeug
und einen Werkstlick-Gegenhalter, wobei ein Gewin-
deschneider als Werkzeug des Mehrfachwerkzeugs
in einer aktiven und ein weiterer Gewindeschneider in
einer deaktiven Stellung gezeigt ist, wobei das Mehr-
fachwerkzeug in einer Auswahlposition der kopfseiti-
gen Komponenten dargestellt ist, die eine Auswahl ei-
nes aktiven Gewindeschneiders unter allen Gewinde-
schneidern des Mehrfachwerkzeugs Uber die Werk-
zeug-Auswahleinrichtung ermdglicht; und

[0026] Fig. 10 in einer zu Fig. 2 ahnlichen Dar-
stellung das Mehrfachwerkzeug und den Werkstiick-
Gegenhalter, wobei das Mehrfachwerkzeug in einer
Antriebsposition gezeigt ist, in der ein Antrieb des
aktiven Gewindeschneiders uber die Werkzeug-An-
triebseinrichtung maoglich ist;

[0027] Fig. 11 ebenfalls in einem Langsschnitt, aller-
dings im Vergleich zu den Fig. 9 und Fig. 10 mit an-
derer Schnittebene, eine Auswahl von Komponenten
des Mehrfachwerkzeugs;

[0028] Fig. 12 einen Langsschnitt durch eine Aus-
wahlkulisse und eine Auswahlhiilse der Auswahlein-
richtung des Mehrfachwerkzeugs;

[0029] Fig. 13 in einer schematischen Aufsicht ei-
ne weitere Ausflihrung eines Werkzeugkopfes des
Mehrfachwerkzeugs, wobei zusatzlich eine Randkon-
tur eines hiermit zusammenwirkenden Betatigungs-
stoRels der Stanzvorrichtung dargestellt ist;

[0030] Fig. 14 in einer zu Fig. 13 ahnlichen Darstel-
lung eine weitere Ausfiihrung eines Werkzeugkop-
fes des Mehrfachwerkzeugs, zusammenwirkend mit
einer weiteren Randkontur-Ausfiihrung eines Betati-
gungsstoRels der Stanzvorrichtung;

[0031] Fig. 15 in einer zu den Fig. 13 und Fig. 14
ahnlichen Darstellung eine weitere Ausfiihrung ei-
nes Werkzeugkopfes des Mehrfachwerkzeuges, wo-
bei gleichzeitig eine Randkontur des hiermit zusam-
menwirkenden BetatigungsstdRels der Stanzvorrich-
tung dargestellt ist;

[0032] Fig. 16 eine Seitenansicht aus Blickrichtung
XVI in Fig. 15 mit eingeriicktem, formschlissig mit
dem Werkzeugkopf verbundenem Betatigungssto-
Rel, wobei der Werkzeugkopf und der Betatigungs-
stoRel jeweils gebrochen dargestellt sind;
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[0033] Fig. 17 in einer zur Fig. 16 &hnlichen Darstel-
lung den BetatigungsstéRRel in einer relativ zum Werk-
zeugkopf ausgerickten Position;

[0034] Fig. 18 in einer zu Fig. 4 &hnlichen Darstel-
lung eine weitere Ausfiihrung eines Mehrfachwerk-
zeugs und eines Werkstlick-Gegenhalters;

[0035] Fig. 19 in einer zu Fig. 9 dhnlichen Darstel-
lung einen Langsschnitt durch das Mehrfachwerk-
zeug und den Werkstlick-Gegenhalter nach Fig. 18,
wobei das Mehrfachwerkzeug in der Auswahlposition
zur Auswahl des aktiven Gewindeschneiders darge-
stellt ist;

[0036] Fig. 20 in einer zu Fig. 9 ahnlichen Darstel-
lung einen Langsschnitt durch eine weitere Ausfiih-
rung eines Mehrfachwerkzeugs, dargestellt in einer
Auswahlposition zur angetriebenen Auswahl eines
aktiven Gewindeschneiders;

[0037] Fig. 21 das Mehrfachwerkzeug nach Fig. 20,
dargestellt in einer Antriebsposition zum Antrieb des
aktiven Gewindeschneiders tber eine Werkzeug-An-
triebsanrichtung;

[0038] Fig. 22 eine Seitenansicht des Mehrfach-
werkzeugs nach Fig. 20 und eines zugehdrigen
Werkstlick-Gegenhalters;

[0039] Fig. 23 u. Fig. 24 perspektivische Ansichten
des Mehrfachwerkzeugs und des Werkstlick-Gegen-
halters nach Fig. 22;

[0040] Fig. 25 einen Langsschnitt durch den Werk-
stlick-Gegenhalter nach den Fig. 22 bis Fig. 24;

[0041] Fig. 26 in einer zu Fig. 20 dhnlichen Darstel-
lung eine weitere Ausfiihrung eines Mehrfachwerk-
zeugs;

[0042] Fig. 27 in einer zu Fig. 21 dhnlichen Darstel-
lung das Mehrfachwerkzeug nach Fig. 26;

[0043] Fig. 28 u. Fig. 29 in zu den Fig. 23 und
Fig. 24 ahnlichen Darstellungen das Mehrfachwerk-
zeug nach Fig. 26 und einen zugeordneten Werk-
stlick-Gegenhalter; und

[0044] Fig. 30 bis Fig. 32 jeweils Querschnitte von
Werkstlicken im Bereich eines fiir den Einsatz des
Gewindeschneiders vorbereiteten Gewindelochs.

[0045] Eine in Fig. 1 in ihrer Gesamtheit gezeigte
Stanzvorrichtung 1 umfasst ein Gestell bzw. einen
Rahmen 2, an dessen oberen Gestellteil 3 ein Be-
tatigungsstoRel 4 angebracht ist. Unter dem Betéti-
gungsstolel 4 ist ein Mehrfachwerkzeug 5 typischer-
weise in einem Revolver angeordnet. An dem un-
teren Gestellteil 6 des Gestells 2 befindet sich ein
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Werkstiick-Gegenhalter 7 in Form einer Matrize. Zwi-
schen dem Mehrfachwerkzeug 5 und ein Werkstick-
Gegenhalter 7 liegt ein zu bearbeitendes Werkstlick
8, das hier ein Metallblech ist. Im Betrieb wird ein Ge-
windeschneider des Mehrfachwerkzeugs 5, vermittelt
durch den BetatigungsstdfRel 4 und tber einen nach-
folgend noch beschriebenen Antrieb, zum Schneiden
eines Gewindes rotierend durch das Werkstlick 8 be-
wegt. Beim Werkstiick 8 kann es sich um eine Blech-
tafel handeln.

[0046] Die Fig. 2 bis Fig. 12 zeigen das Mehrfach-
werkzeug 5 und einzelne Komponenten hiervon star-
ker im Detail. Das Mehrfachwerkzeug 5 hat einen
Werkzeugkopf 9 und ein darunter angeordnetes Ge-
windeschneider-Magazin 10 (vgl. z. B. Fig. 9). Das
Gewindeschneider-Magazin 10 ist mit dem Werk-
zeugkopf 9 verbunden. Das Gewindeschneider-Ma-
gazin 10 ist mehrteilig. Fig. 11 verdeutlicht eine Un-
terteilung des Magazins 10 in ein kopfseitiges Ma-
gazinteil 10a und ein werkstickseitiges Magazinteil
10b. Das Gewindeschneider-Magazin 10 tragt eine
Mehrzahl, im vorliegenden Fall sechs Stiick, von Ge-
windeschneider-Einheiten 11. Das komplette Mehr-
fachwerkzeug 5, wie beispielsweise in den Fig. 3
und Fig. 4 dargestellt, kann komplett aus der Stanz-
vorrichtung 1 enthnommen werden. Hierdurch ist eine
einfache Zuganglichkeit der Komponenten des Mehr-
fachwerkzeugs 5 beispielsweise zum Wechseln der
Gewindeschneider-Einheiten 11 gewahrleistet.

[0047] Jeder der Gewindeschneider-Einheiten 11
umfasst eine dulere Einsatzhilse 12, die in einer
jeweiligen Einsatzaufnahme 13 des Gewindeschnei-
der-Magazins 10 axial geflihrt und verdrehgesichert
gelagert ist (vgl. z. B. Fig. 9). Die Verdrehsicherung
ist gebildet durch mindestens eine axiale Fihrung
zwischen einem Hilsenkopf 14 der Einsatzhiilse 12
und der hierzu komplementéar ausgefiihrten Einsatz-
aufnahme. Diese Verdrehsicherung ist gebildet durch
eine komplementare Formgestaltung zwischen einer
radial innersten, konkav ausgefiihrten Wand 14a des
Hulsenkopfes 14 (vgl. Fig. 8), die komplementar zur
konvexen Zylindermantelflache eines Kopfabschnitts
14b des kopfseitigen Magazinteils 10a gestaltet ist.

[0048] Die Gewindeschneider-Einheit 11 umfasst
weiterhin eine Gewindeschneider-Leitspindelhilse
15. Letztere hat in einem Kopfbereich ein Aul3en-
gewinde, welches mit einem hierzu komplementaren
Innengewinde der Einsatzhilse 12 kammt. Weiter-
hin hat die Leitspindelhiilse 15 eine Aulienverzah-
nung 16 mit axial verlaufenden Zahnen. Diese kdmmt
mit einer Innenverzahnung 17 einer Antriebshtilse 18
des Mehrfachwerkzeugs 5. Die Antriebshilse 18 ro-
tiert um eine zentrale Gehause-Langsachse 19 des
Mehrfachwerkzeugs 5. In Bezug auf diese Gehause-
Langsachse 19 sind die Gewindeschneider-Einheiten
11 exzentrisch angeordnet.
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[0049] Zu den Gewindeschneider-Einheiten 11 ge-
hort weiterhin der eigentliche Gewindeschneider
bzw. Gewindeformer 20, der von der Leitspindelhlilse
15 aufgenommen ist. Uber eine Vorspannfeder 21,
die auch als Elastomerkdrper ausgeflhrt sein kann,
ist der jeweilige Gewindeschneider 20 in der zuge-
hérigen Leitspindelhiilse 15 zum Werkstiick hin vor-
gespannt, wodurch eventuell auftretende Axialkrafte
beim Anschneidevorgang ausgeglichen werden kon-
nen.

[0050] Zur Auswahl eines aktiven Gewindeschnei-
dereinsatzes 11A, der in der Fig. 9 jeweils links dar-
gestellt ist, dient eine Auswahleinrichtung 22 des
Mehrfachwerkzeugs 5. Letztere umfasst eine Aus-
wahlhilse 23.

[0051] Drehfest in der Auswahlhiilse 23 angeord-
net ist eine Auswahlkulisse 24. Uber etwa ein Drit-
tel eines gesamten Umfangs der Auswahlkulisse 24
um die Gehause-Langsachse 19 hat die Auswahl-
kulisse 24 einen sich in etwa sinusférmig nach un-
ten erstreckenden Auswahlbogen 25 (vgl. insbeson-
dere Fig. 5). Die Auswahlkulisse 24 wirkt mit Aus-
wahlstiften 25a an den Huilsenkopfen 14 der Einsatz-
hiilsen 12 der sechs Gewindeschneider-Einheiten 11
zusammen (vgl. Fig. 8 und Fig. 9). Axial ist die Aus-
wahlkulisse 24 an der Auswahlhilse 23 Uber einen
Sprengring 24a und radial Uber einen Stift gesichert
(vgl. z. B. Fig. 11). Der Hulsenkopf 14 der Einsatz-
hillse 12 der aktiven Gewindeschneider-Einheit 11A
liegt am tiefsten Punkt des Auswahlbogens 25 der
Auswahlkulisse 24 an. Komplementar zum Auswahl-
bogen 25 der Auswahlkulisse 24 ist ein Auswahlbo-
gen 25b eines Auswahlrings 25¢ der Auswahleinrich-
tung 22 ausgeformt. Der Auswahlbogen 25b stellt ei-
ne Gegenkulisse zur Auswahlkulisse 24 der Auswahl-
hilse 23 dar. Der Auswahlring 25¢ ist axial und in
Umfangsrichtung an der Auswahlkulisse 24 befestigt.
Hierzu hat der Auswahlring 25¢ Fixiernuten 25d (vgl.
Fig. 8), in die Fixiernasen 25e (vgl. Fig. 5) der Aus-
wahlkulisse 24 greifen.

[0052] Bei der Auswahl der aktiven Gewindeschnei-
der-Einheit 11A kommt ein Auswahl-Antriebskorper
26 in Form einer Antriebsglocke eines Auswahlan-
triebs 27 der Stanzvorrichtung 1 zum Einsatz, bei
dem es sich gleichzeitig um eine Gewindeschneider-
Antriebseinrichtung handelt. Die Antriebsglocke 26
wird von einem Antrieb der Stanzvorrichtung 1 ange-
trieben, der die Antriebsglocke 26 um die Gehause-
Langsachse 19 verschwenkt. Ein Antriebskopf 28 des
Auswahl-Antriebskérpers 26 riickt dabei in eine An-
triebsnut 29 ein, die in einer schwenkbaren, dulleren
Revolverhiilse 30 einer Station der Stanzvorrichtung
1 ausgeflhrtist. Die Revolverhilse 30 (vgl. Fig. 2 und
Fig. 9) ist Uber eine Nut/Federverbindung 30a dreh-
fest mit der Antriebshiilse 18 verbunden (vgl. 9). In ei-
ner Auswahlantriebs-Konfiguration bzw. Auswahlpo-
sition nach Fig. 9 sind Z&dhne 31 des Magazins 10
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axial eingerlckt in hierzu komplementére Kupplungs-
aufnahmen 32 der Antriebshiilse 18.

[0053] Bei der Auswahl rickt ein Fixierbolzen 32a
der Auswabhleinrichtung 22, der von einem Hubzylin-
der 32b betétigt wird, der Teil wiederum der Stanz-
vorrichtung 1 ist, in eine von sechs Fixiernuten 32¢
ein, die in Umfangsrichtung gleich verteilt in einer
aufleren Mantelwand der Auswahlhiilse 23 ausge-
formt sind. Hierdurch wird die Auswahlhiilse 23 ge-
genilber einer Verdrehung um die Langsachse 19 fi-
xiert. Nun verschwenkt der Auswahlantrieb 27 Gber
Vermittlung des Auswahl-Antriebskérpers 26, der du-
Reren Gehausehilse 30 und der Antriebshilse 18
das Gewindeschneider-Magazin 10 um die Gehau-
se-Langsachse 19, bis die auszuwahlende Gewinde-
schneider-Einheit 11 an die Position der aktiven Ge-
windeschneider-Einheit 11A gelangt. In dieser Posi-
tion ist die aktive Gewindeschneider-Einheit 11A ge-
genlber den anderen Gewindeschneider-Einheiten
11 Gber die fiihrende Anlage des Hiilsenkopfes 14 der
Einsatzhiilse 12 dieser aktiven Geschwinderschnei-
der-Einheit 11A am Auswahlbogen 25 der Auswahl-
kulisse 24 axial in den Fig. 9 und Fig. 10 nach unten
verlagert.

[0054] Bei dieser kulissengeflihrten Verlagerung der
Gewindeschneider-Einheiten 11 zwischen der deak-
tiven und der aktiven Stellung bleiben die Innenver-
zahnungen 16 mit der AuRenverzahnung 17 in Wirk-
verbindung.

[0055] Die Auswahl erfolgt also durch Verdrehen ei-
nes aulleren Gehauseelements, namlich der Revol-
verhtlse 30, relativ zu einem weiteren Gehauseele-
ment, ndmlich zur Auswahlhilse 23.

[0056] Beidieser Auswahlverdrehung bleibt die Aus-
wahlhllse 23 stationar, dreht sich also nicht um die
Gehause-Langsachse 19 mit.

[0057] Die Umfangserstreckung des Auswahlbo-
gens 25 ist abgestimmt auf die Anzahl der Gewinde-
schneider-Einheiten 11 im Mehrfachwerkzeug 5. So-
weit beispielsweise acht Gewindeschneider-Einhei-
ten 11 in einer weiteren Variante des Mehrfachwerk-
zeugs 5 vorliegen, erstreckt sich der Auswahlbogen
25 (iber maximal ein Viertel des gesamten Umfangs
der Auswabhlkulisse 24.

[0058] Nach erfolgter Auswahl wird der Fixierbolzen
32a wieder in den Hubzylinder 32b eingezogen und
driickt dabei aus der Fixiernut 32¢ aus.

[0059] Sofern eine Auswahl der gewilinschten Ge-
windeschneider-Einheit 11A innerhalb eines zulas-
sigen Schwenkbereichs der Antriebsglocke 26 nicht
maoglich sein sollte, wird der Fixierbolzen 32a vor-
Ubergehend in den Hubzylinder 32b eingezogen und
mithilfe der Antriebsglocke 26 das gesamte Mehr-
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fachwerkzeug 5 um die Gehduse-Langsachse 19 so-
weit verdreht, bis die nachste Fixiernut 32¢ dem Fi-
xierbolzen 32a in Umfangsrichtung gegenibersteht.
Dann kann der Fixierbolzen 32a in diese nachste Fi-
xiernut 32¢ einrticken und eine weitere Relativverdre-
hung der Auswahlhllse 23 zum Magazin 10 ist mog-
lich. Dieser Vorgang wird gegebenenfalls mehrfach
wiederholt, bis die gewiinschte Gewindeschneider-
Einheit 11A ausgewahlt ist.

[0060] Soweitdas gesamte Mehrfachwerkzeug 5 bei
der Auswahl bei eingezogenem Fixierbolzen 32a ver-
dreht wird, ist Uber Kugeldruckschrauben eine Fixie-
rung einer Drehposition der Auswahlhiilse 23 zum
Werkzeugkopf 9 gewahrleistet. Nuten 32d fiir diese
Kugeldruckschrauben sind im Kopfabschnitt 14b des
Magazins 10 ausgefihrt. Die Kugeldruckschrauben
sind in der Fig. 11 bei 32e dargestellt.

[0061] Zum Gewindeschneiden wird das in der Re-
gel vorgebohrte Werkstiick 8 relativ zur aktiven Ge-
windeschneider-Einheit 11A unter dem Mehrfach-
werkzeug 5 vorpositioniert. AnschlieRend wird insbe-
sondere der Gewindeschneider 20 der aktiven Ge-
windeschneider-Einheit 11A zum Gewindeschneiden
bzw. -formen im Werkstlick 8 angetrieben, d.h. einer-
seits um seine jeweilige Gewindeschneider-Langs-
achse 33 gedreht und andererseits axial durch das
Werkstiick 8 angetrieben.

[0062] Der Gewindeschneider-Antrieb erfolgt durch
eine Gewindeschneider-Antriebseinrichtung, zu der
der vorstehend erlduterte Antrieb 27 gehdrt, unter
Vermittlung des Betatigungsstoliels 4 der Stanzvor-
richtung 1. Sobald der BetatigungsstéRel 4 den Werk-
zeugkopf 9 nach unten gegen die Vorspannkraft von
Federn 34 die in Umfangsrichtung um die Gehau-
se-Langsachse 19 gleich verteilt axial zwischen dem
Werkzeugkopf 9 und der Auswahlkulisse 24 angeord-
net sind, relativ zur Auswahlhiilse 23 und zur Aus-
wahlkulisse 24 verlagert, gelangen Kupplungszahne
35 an der Unterseite des Werkzeugkopfes 9 axial in
Eingriff mit hierzu komplementar ausgefiihrten Kupp-
lungsaufnahmen 36 in der Auswahlhiilse 23. Gleich-
zeitig gelangen die Kupplungszahne 31 des Maga-
zins 10 aulRer Eingriff mit den Kupplungsaufnahmen
32 der Antriebshiilse 18 (vgl. Fig. 10). Die Vorspann-
federn 34 sorgen, solange der Werkzeugkopf 9 nicht
mit dem Betatigungsstoliel 4 beaufschlagt ist, fiir das
axiale Einrlicken der Zahne 31 des Magazins 10 in
die Kupplungsaufnahmen 32 der Antriebshilse 18,
wie vorstehend bereits erlautert.

[0063] Zum Gewindeschneider-Antrieb kommt der
Antriebskopf 28 der Antriebsglocke 26 wieder in Ein-
griff mit der Antriebsnut 29. Bei einem Verschwen-
ken der aulleren Gehausehllse 30 durch den Ge-
windeschneider-Antrieb wird hierdurch auch die An-
triebshiilse 18, nicht aber das drehfest mit dem wah-
rend des Gewindeschneidens nicht drehenden Werk-
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zeugkopf 9 verbundene, stationare Gewindeschnei-
der-Magazin 10 verdreht. Der Gewindeschneider-An-
triebskonfiguration des Antriebs 27, bei der die Zahn/
Nut-Kupplungen 35, 36 in Eingriff und die Zahn/Nut-
Kupplungen 31, 32 auf3er Eingriff sind, verschwenkt
also die Antriebshilse 18 relativ zum Gewindeschnei-
der-Magazin 10, so dass die Innenverzahnung 17
der Antriebshiilse 18 eine Rotation aller Leitspindel-
hilsen 15 der Gewindeschneider-Einheiten 11 be-
wirkt. Bei der Rotation drehen sich die Leitspindel-
hilsen 15 relativ zu den Einsatzhiilsen 12, so dass
die Gewindeschneider 20 relativ zu den Einsatzhiil-
sen 12 abhangig vom Drehsinn der Schwenkbewe-
gung des Gewindeschneiderantriebs 27 in das Werk-
stiick 8 hinein oder aus diesem heraus gedreht wer-
den. Dies betrifft natirlich nur die aktive Gewinde-
schneider-Einheit 11A, dessen Gewindeschneider 20
als einziger Kontakt zum Werkstiick erhalt. Die ande-
ren Gewindeschneider-Einheiten 11 sind soweit axial
in das Gehause des Mehrfachwerkzeugs 5 eingezo-
gen, so dass sie zu keinem Zeitpunkt mit dem Werk-
stick 8 in Kontakt kommen.

[0064] Beim Verschwenken des Gewindeschneider-
Antriebs 27 werden beispielsweise vier vollstandi-
ge Umdrehungen insbesondere des Gewindeschnei-
ders 20 der aktiven Gewindeschneider-Einheit 11A
bewerkstelligt. Je nach dem Schwenkwinkel des Aus-
wahl-Antriebskdrpers 26 um die Gehduse-Langsach-
se 19 kann die Anzahl der hierdurch herbeigefiihr-
ten Gewindeschneider-Rotationen durch das Uber-
setzungsverhaltnis der Innenverzahnung 17 relativ
zu den AulRenverzahnungen 16 beeinflusst werden.
Eine axiale Verlagerung des Gewindeschneiders 20
betragt beim Gewindeschneiden beispielsweise 16
mm. Der aktive Gewindeschneider wird auch mit
20A bezeichnet. Ein Ubersetzungsverhéltnis kann
beispielsweise 1:5 betragen. Insgesamt kénnen 2,5
Umdrehungen zum Gewindeschneiderantrieb erfol-
gen. Die axiale Verlagerung des Gewindeschneiders
20 beim Gewindeschneiden hangt vom zu formen-
den Gewinde ab und kann bei einem Gewinde M5
mit einer Gewindesteigung von 0,8 mm bei 2,5-fa-
cher Umdrehung beispielsweise 10 mm betragen. Bei
einem Gewinde M8 mit Gewindesteigung 1,25 mm
ergibt sich bei gleicher Umdrehungszahl eine axia-
le Verlagerung des zugehorigen Gewindeschneiders
von 15,6 mm. Das Magazin 10 kann mit hinsicht-
lich ihrer GréRRe unterschiedlichen Gewindeschnei-
dern 20 bestlckt sein. Bei der Verwendung eines
Mehrfachwerkzeugs 5 mit sechs Gewindeschneidern
20 kann beispielsweise ein metrischer Satz M2,5,
M3, M4, M5, M6 und M8 zum Einsatz kommen. Eine
Bestiickung des Mehrfachwerkzeugs 5 mit Gewinde-
schneidern kann auch mit Gewindeschneidern 20 der
Gewindestandards UNF, UNC, BSW, BSF oder UN-
EF erfolgen. Auch eine Misch-Bestlickung verschie-
dener Gewindestandards ist moglich.
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[0065] Dort, wo der BetatigungsstdlRel 4 mit dem
Werkzeugkopf 9 in Kontakt kommt, kann der Werk-
zeugkopf 9 eine Aufnahmenut 37 aufweisen. Diese
Aufnahmenut 37 hat, wie in Aufsicht in der Fig. 4 ge-
zeigt, eine nicht rotationssymmetrische, bei der Aus-
fihrung nach den Fig. 2 bis Fig. 12 schllissellochfor-
mige, Randkontur 38. Eine solche nicht rotationssym-
metrische Randkontur 38 kann als Verdrehsicherung
des Werkzeugkopfes 9 relativ zum BetatigungsstoRel
4 um die Gehause-Langsachse 19 dienen.

[0066] Beim Gewindeschneiden kann Uber ein ge-
steuertes Absenken des Betatigungsstoliels 4 eine
Schneidtiefe der aktiven Gewindeschneider-Einheit
11A im Werkstlick vorgegeben werden. Fur die axiale
Verlagerung des Betatigungsstoliels 4 gilt, was vor-
stehend im Zusammenhang mit den verschiedenen
GewindegroRen hinsichtlich der axialen Verlagerung
des aktiven Gewindeschneiders 20A bereits erlautert
wurde. Beim Absenken senkt der BetatigungsstoRel
4 entgegen der Vorspannkraft von Aufnahmefedern
38a das Magazin 10 mit den Gewindeschneider-Ein-
heiten 11 einschlieRlich der aktiven Gewindeschnei-
der-Einheit 11A in Richtung auf den Werkstlick-Ge-
genhalter 7 weiter ab. Die Aufnahmefedern 38a sind
axial zwischen der Antriebshilse 18 und der Revol-
verhiilse 30 gleich verteilt in Umfangsrichtung um die
Gehause-Langsachse 19 angeordnet. Das Absenken
findet bis knapp Uber das Werkstlick statt, beispiels-
weise bis 1 mm tber dem Werkstuck.

[0067] Schmiermittelkandle 39 durchziehen insbe-
sondere die beiden Magazinteile 10a und 10b. Hier-
durch wird Schmiermittel zu den beweglichen Teilen
des Mehrfachwerkzeugs 5, insbesondere zu den An-
triebskomponenten und den Gewindeschneider-Ein-
heiten 11 beférdert. Es kann ein aktives Schmieren
stattfinden. Uber eine Kanalausnehmung 39a jeweils
in einer AulRenwand der Eintrittshiilse 12 kénnen bei
der jeweils aktiven Gewindeschneider-Einheit 11A
Abschnitte der Schmiermittelkanale 39 zum Schmie-
ren insbesondere der beweglichen Teile der aktiven
Gewindeschneider-Einheit 11A miteinander verbun-
den werden. In der deaktiven, also in den Fig. 9 und
Fig. 10 nach oben verlagerten Stellung der Gewin-
deschneider-Einheiten 11 unterbricht die Aulenwand
der jeweiligen Einsatzhiilse 12 diese Abschnitte der
Schmiermittelkanale 39.

[0068] Uber zentrale Schrauben 40, 41 ist das Mehr-
fachwerkzeug 5 rasch in seine Untereinheiten de-
montierbar, beispielsweise in die kopfseitigen Kom-
ponenten nach den Fig. 5 und Fig. 6 einerseits und in
die werkzeugseitigen Komponenten nach den Fig. 7
und Fig. 8 andererseits. Insbesondere ist der Werk-
zeugkopf 9 durch Lésen der Schraube 40 schnell ent-
fernbar.

[0069] Zur Positionierung des aktiven Gewinde-
schneider-Einsatzes 11A relativ zu seinem Einsatzort
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auf dem Werkstiick kann es sich empfehlen, das ge-
samte Mehrfachwerkzeug 5 einschlief3lich des Werk-
zeugkopfes 9 um die Gehduse-Langsachse 19 zu
verdrehen. Damit der BetatigungsstoRRel 4, dessen
Randkontur komplementér zur nicht rotationssymme-
trischen Randkontur 38 der Aufnahmenut 37 ist, in
jeder der sechs mdglichen Werkzeug-Positionen in
Umfangsrichtung formschlissig mit der Aufnahme-
nut 37 zusammenwirken kann, ist diese, wie in der
Fig. 13 dargestellt, bei einer Variante des Mehrfach-
werkzeugs 5 mehrzahlig rotationssymmetrisch aus-
gefihrt. Bei der Ausflihrung des Mehrfachwerkzeugs
5 mit sechs Gewindeschneider-Einheiten 11 ist die
Randkontur 38 der Aufnahmenut 37 entsprechend
sechszahlig rotationssymmetrisch.

[0070] Eine weitere Variante eines nicht rotati-
onssymmetrischen BetatigungsstéRels 4 und einer
entsprechend nicht rotationssymmetrischen, hierzu
komplementaren Aufnahmenut 37 mit Randkontur 38
zeigt Fig. 14. Die Randkontur hat die Form eines
gleichseitigen Sechsecks. Auch hier ist die Randkon-
tur 38 der Aufnahmenut 37 sechszahlig rotationssym-
metrisch, so dass in jeder der sechs moglichen Aus-
wahlpositionen fiir die aktive Gewindeschneider-Ein-
heit 11A eine kraftschlissige Verbindung des Betati-
gungsstoRels 4 mit der Aufnahmenut 37 maglich ist.

[0071] Eine weitere Variante einer Gestaltung einer
Oberseite des Werkzeugkopfes 9 zum Zusammen-
wirken mit dem BetatigungsstdRel 4 der Ausfiihrung
nach den Fig. 2 bis Fig. 12 zeigt die Fig. 15 bis
Fig. 17. Komponenten und Funktionen, die denjeni-
gen entsprechen, die vorstehend unter Bezugnahme
auf die Fig. 1 bis Fig. 14 bereits erlautert wurden,
tragen die gleichen Bezugsziffern und werden nicht
nochmals im Einzelnen diskutiert.

[0072] Der Werkzeugkopf 9 nach den Fig. 15 bis
Fig. 17 hat an seiner oberen, dem Betatigungssto-
Rel 4 zugewandten Seite eine Mehrzahl von, in der
dargestellten Ausfiihrung insgesamt achtzehn, Form-
schlusskorpern 41a in Form von Bolzen, die relativ
zum sonstigen Werkzeugkopf 9 axial, also in Rich-
tung der Gehause-Langsachse 19, verlagerbar sind.
Die Bolzen 41a sind mittels jeweils zugeordneter Vor-
spannfedern 41b zum Betatigungssttfiel 4, also ent-
gegen einer Betatigungsrichtung des Betatigungssto-
Rels 4, hin vorgespannt.

[0073] Der Werkzeugkopf 9 nach den Fig. 15 bis
Fig. 17 ist wieder fiir die Variante des Mehrfachwerk-
zeugs 5 mit 6 Gewindeschneider-Einheiten 11 aus-
gefuhrt. Entsprechend sind sechs relative Drehstel-
lungen des Werkzeugkopfes um die Gehause-Langs-
achse 19 in Umfangsrichtung mdglich, die jeweils
einer ausgewahlten Gewindeschneider-Einheit ent-
sprechen. In jeder dieser sechs Drehstellungen wir-
ken drei der 18 Federbolzen 41a, die in der Fig. 15 mit
41aa, 41ab und 41ac bezeichnet sind, mit dem Be-
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tatigungsstoRel 4, soweit dieser in der Betatigungs-
stellung vorliegt (vgl. Fig. 16), zusammen. Ein inne-
rer dieser drei Federbolzen, namlich der Federbol-
zen 41aa wird dabei vom Betatigungsstofiel 4 ent-
gegen der Vorspannung der Vorspannfeder 41b in
den Werkzeugkopf 9 hinein verlagert (vgl. Fig. 16 und
Fig. 17). Sobald der BetatigungsstoRel 4 seitlich die-
ses Federbolzens 41aa Kontakt mit einer Obersei-
te des Werkzeugkopfes 9 hat, spricht ein im Betati-
gungsstoRel 4 untergebrachter Drucksensor 41¢c an
(vgl. Fig. 17). Die Oberseite des Werkzeugkopfes 9
stellt also eine Drucksensor-Anlageflache des Mehr-
fachwerkzeugs 5 dar.

[0074] In der Betéatigungsstellung liegt der Betati-
gungsstéRel 4 in Umfangsrichtung genau passend
zwischen den beiden anderen dieser drei mit dem
BetatigungsstoRRel 4 zusammenwirkenden Federbol-
zen, namlich zwischen den radial duferen Federbol-
zen 41ab, 41ac.

[0075] Im Bereich von Anlageflachen, tGber die Man-
telwénde dieser beiden dufieren Federbolzen 41ab,
41ac an Seitenwanden des Betatigungsstoliels 4 an-
liegend, hat der Betatigungsstofiel 4 zwei weitere
Drucksensoren 41d (vgl. Fig. 15). Diese Mantelfla-
chen der Federbolzen 41ab, 41ac stellen wieder-
um Drucksensor-Anlageflachen des Mehrfachwerk-
zeugs 5 dar. Soweit der Betatigungsstoliel 4 in der
Betatigungsstellung nach Fig. 16 vorliegt, sprechen
auch diese beiden Drucksensoren 41d an. Die drei
Drucksensoren 41c, 41d stehen mit einer nicht dar-
gestellten, zentralen Steuereinrichtung der Stanzvor-
richtung 1 in Signalverbindung.

[0076] Soweit alle drei Drucksensoren 41c, 41d an-
sprechen, wird an die Steuereinrichtung das Signal
,BetatigungsstdRel korrekt positioniert* ausgegeben.

[0077] Injederder sechs Relativ-Drehstellungen des
BetatigungsstdRels 4 zum Werkzeugkopf 9 sind drei
andere der 18 Federbolzen 41a aktiv. Dies ist in der
Fig. 15 noch fir eine weitere Relativ-Drehstellung ge-
strichelt veranschaulicht.

[0078] Uber die Drucksensoren 41d ist zudem
beim Gewindeschneiden eine Rickmeldung tber die
durch das Mehrfachwerkzeug 5 vermittelte Schneid-
kraft an die Stanzvorrichtung 1 méglich. Beim Ge-
windeschneiden bt der Werkzeugkopf 9 eine in Um-
fangsrichtung gerichtete Kraft auf den Betatigungs-
stoRel 4 aus, die ein Mal fir diese Schneidkraft ist.
Diese Kraft kann Giber die Drucksensoren 41d ermes-
sen werden. Sofern diese Schneidkraft auferhalb ei-
nes vorgegebenen Toleranzbereichs liegt, kann Uber
die Drucksensoren 41d eine entsprechende Fehler-
meldung an die Steuereinrichtung gegeben werden.
Beispielsweise kann dann eine Notabschaltung der
Stanzvorrichtung 1 herbeigefihrt werden. Auch ein
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Hinweis auf einen Wechsel der aktiven Gewinde-
schneider-Einheit 11A ist moglich.

[0079] Anhand der Fig. 18 und Fig. 19 wird nach-
folgend eine Variante des Mehrfachwerkzeugs 5 er-
lautert, welche sich hinsichtlich der Konfiguration ei-
nes Auswahlantriebs und einer Gewindeschneider-
Antriebseinrichtung von der Ausfiihrung nach den
Fig. 1 bis Fig. 17 unterscheidet.

[0080] Teil eines Auswahlantriebs bei der Ausfih-
rung nach den Fig. 18 und Fig. 19 ist ein Zahnkranz
42, der in einer AuRenwand der Auswahlhiilse 23 ge-
formt ist. Mit diesem Zahnkranz 42 kdmmt ein Aus-
wahlritzel 43 (vgl. Fig. 19) eines Auswahlantriebs der
Stanzvorrichtung 1. Mit dem Auswahlantrieb kann die
Auswahlhiilse 23 gedreht werden. In der Auswahl-
position nach Fig. 19 dreht dann die Auswahlkulis-
se 24 mitsamt der Gegenkulisse, gebildet durch den
Auswahlring 25c¢, relativ zum dann nicht drehenden
Magazin 10, so dass hierlber eine Auswahl der ak-
tiven Gewindeschneider-Einheit 11A erfolgt, analog
zu dem, was vorstehend im Zusammenhang mit der
Ausfiihrung nach den Fig. 2 bis Fig. 12 bereits erlau-
tert wurde.

[0081] In der Gewindeschneidposition, die flir die
Ausflihrung nach den Fig. 18 und Fig. 19 nicht
dargestellt ist, grundsétzlich aber der Position nach
Fig. 10 der vorstehend erlauterten Ausfiihrung ent-
spricht, wird die Revolverhiilse 30 Uber eine in der
Fig. 19 schematisch dargestellte Gewindeschneider-
Antriebseinrichtung 44 gedreht.

[0082] Soweit der Werkstiick-Gegenhalter 7 beim
Schneidvorgang des Mehrfachwerkzeugs 5 synchron
mit verdreht wird, kann das Werkstick auf einem
gelagerten Mittelstiick 45 des Werkstiick-Gegenhal-
ters 7 aufliegen (vgl. Fig. 19 unten). Das Mittelstiick
45 ist relativ zum sonstigen Werkstlick-Gegenhal-
ter 7 mithilfe eines Lagers 46 drehbar um die Ge-
hause-Langsachse 19 gelagert. Das Lager 46 kann
als Kugellager ausgefihrt sein. Diese Variante des
Werkstlck-Gegenhalters 7 kann bei allen vorstehend
beschriebenen Varianten des Mehrfachwerkzeugs 5
zum Einsatz kommen.

[0083] Anhand der Fig. 20 bis Fig. 25 wird nachfol-
gend eine weitere Ausfiihrung eines Mehrfachwerk-
zeugs 47, aufweisend eine Mehrzahl von Gewinde-
schneidern, und eines zugehdrigen Werkstlick-Ge-
genhalters 48 beschrieben. Komponenten und Funk-
tionen, die vorstehend anhand der Ausfihrungen
nach den Fig. 1 bis Fig. 19 erlautert wurden, tragen
die gleichen Bezugsziffern und werden nicht noch-
mals im Einzelnen diskutiert.

[0084] Fig. 20 zeigt das Mehrfachwerkzeug 47 in ei-
ner Auswabhlposition der kopfseitigen Komponenten,
in der eine Auswahl des aktiven Gewindeschneiders
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11A unter den Gewindeschneidern 11 des Mehrfach-
werkzeugs 47 Uber eine Werkzeug-Auswahleinrich-
tung 49 ermdoglicht ist. Fig. 21 zeigt das Mehrfach-
werkzeug 47 in einer Antriebsposition, in der ein An-
trieb des aktiven Gewindeschneiders tber eine Werk-
zeug-Antriebseinrichtung mdglich ist, die beim Mehr-
fachwerkzeug 47 gleichzeitig einen Auswahlantrieb
der Werkzeug-Auswabhleinrichtung 49 darstellt.

[0085] In der Auswahlposition nach Fig. 20 wirkt ei-
ne kopfseitige Zahnkranz-Gehausehilse 50 mit ei-
nem nicht dargestellten Auswahlritzel des Auswahl-
antriebs zusammen. Von der Zahnkranz-Gehause-
hilse 50 erstrecken sich Kupplungszahne 51 radial
nach innen. In der Auswahlposition nach Fig. 20 wir-
ken die Kupplungszahne 51 drehfest zum Drehen um
die Gehause-Langsachse 19 mit Kupplungsaufnah-
men 52 der Auswahlkulisse 24 zusammen.

[0086] Die Auswahlkulisse 24 ist wiederum drehfest
mit dem Auswahlring 25¢ verbunden. Zwischen die-
sen beiden, in Umfangsrichtung um die Gehause-
Langsachse 19 komplementar bogenférmig zueinan-
der ausgeflihrten Komponenten liegen wiederum die
Auswabhlstifte 25a der Gewindeschneider-Einheiten
1.

[0087] Beim Mehrfachwerkzeug 47 sind untere Fiih-
rungshiilsen 53 fir die Gewindeschneider-Einheiten
11 lagefest mit einer das Gewindeschneider-Maga-
zin 10 aufnehmenden aulReren Gehdusehilse 54 ver-
bunden. Diese Gehdusehllse 54 dient als ortsfes-
te, also nicht angetriebene Aufnahme des Gewinde-
schneider-Magazins 10.

[0088] Die der Auswahl, also bei einer Betatigung
der Auswahleinrichtung 49, drehen sich die Zahn-
kranz-Gehausehtilse 50 und die Auswahlkulisse 24
zusammen mit dem Auswahlring 25¢ um die Gehau-
se-Langsachse 19. Das Gewindeschneider-Magazin
10 bleibt drehfest. Uber den sich bei der Auswahl dre-
henden Auswahlbogen 25 wird dann der aktive Ge-
windeschneider 11A ausgewahlt, wobei sich die Ge-
windeschneider 11 entsprechend der Drehung des
Auswahlbogens 25 ausschlieflich in axialer Richtung
heben oder senken, aber hinsichtlich ihrer Umfangs-
position um die Gehause-Langsachse 19 fixiert blei-
ben. Sobald der gewiinschte aktive Gewindeschnei-
der 11A ausgewabhlt ist, stoppt der Auswahlantrieb.

[0089] Fig. 21 zeigt das Mehrfachwerkzeug 47 in
der Antriebsposition. In dieser ist der Werkzeugkopf
9 Uber einen StoRel der Revolverpresse axial verla-
gert, so dass uber eine Kupplungszahn-/Kupplungs-
aufnahme-Verbindung 55 eine drehfeste Verbindung
zwischen der Zahnkranz-Gehausehiilse 50 und dem
Werkzeugkopf 9 geschaffen ist. Uber die Schraube
40 ist der Werkzeugkopf 9 seinerseits drehfest mit
einem Antriebskern bzw. einer Antriebswelle 56 ver-
bunden. Der Antriebskern 56 durchtritt das Mehrfach-
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werkzeug 47 zentral. Ein unterer, dem Werkzeugkopf
9 abgewandter Kernabschnitt 57 des Antriebskerns
56 weist einen dulReren Zahnkranzabschnitt 58 auf,
der Teil der Gewindeschneider-Antriebseinrichtung
27 des Mehrfachwerkzeugs 47 ist und dessen Funk-
tion derjenigen der Innenverzahnung 17 des oben
beschriebenen Mehrfachwerkzeugs 5 entspricht. Der
Zahnkranzabschnitt 58 kdmmt wiederum mit der Au-
Renverzahnung 16 der Gewindeschneider-Einheiten
11. Uber eine Drehung der Zahnkranz-Geh&usehiil-
se 50 erfolgt in der Antriebsposition nach Fig. 21 also
ein Antrieb der Gewindeschneider 11 und insbeson-
dere des aktiven Gewindeschneiders 11A.

[0090] In der Antriebsposition sind die Kupplungs-
zahne 51 der Zahnkranz-Gehausehiilse 50 so verla-
gert, dass sie auBer Eingriff mit den Kupplungsauf-
nahmen 52 der Auswahlkulisse 24 sind. Die Auswahl-
kulisse 24 dreht sich daher beim Verdrehen der Zahn-
kranz-Gehausehiilse 50 in der Antriebsposition nicht
mit.

[0091] Zusatzlich hat das Mehrfachwerkzeug 47 zwi-
schen der Zahnkranz-Gehausehiilse 50 und dem
Auswahlring 25c¢ eine weitere Kupplung 58a. Die
Kupplung 58a ist in der Auswahlposition nach
Fig. 20 ausgekuppelt und in der Antriebsposition
nach Fig. 21 eingekuppelt. Ein Kupplungsring der
Kupplung 58a, der eine drehfeste Kupplungskom-
ponente darstellt, bewirkt durch reibschlissige Anla-
ge am Auswahlring 25¢ in der eingekuppelten Stel-
lung, dass in der Antriebsposition beim Verdrehen
der Zahnkranz-Geh&dusehiilse 50 keine unerwiinsch-
te Verdrehung der Auswahlkulisse 24 erfolgt.

[0092] Die Fig. 23 bis Fig. 25 zeigen Details des
Werkstlck-Gegenhalters 48. Dieser hat vergleich-
bar zum Werkstlck-Gegenhalter 7 eine Ringausneh-
mung 59, in die beim Gewindeschneiden der akti-
ve Gewindeschneider 11A nach Durchdringen des
Werkstiicks eindringen kann, ohne mit dem Werk-
stlick-Gegenhalter 48 in Kontakt zu kommen.

[0093] Diese Ringausnehmung hat auflageseitig, al-
so dort, wo der Werkstlick-Gegenhalter 48 dem
Mehrfachwerkzeug 47 zugewandt ist, umlaufende
Fasen 60.

[0094] Anhand der Fig. 26 bis Fig. 29 wird nachfol-
gend eine weitere Ausfiihrung eines Mehrfachwerk-
zeugs 47 beschrieben, welches anstelle des Mehr-
fachwerkzeugs 47 nach den Fig. 20 bis Fig. 25 zum
Einsatz kommen kann.

[0095] Das Mehrfachwerkzeug 47 nach den Fig. 26
bis Fig. 29 unterscheidet sich von demjenigen nach
den Fig. 20 bis Fig. 25 ausschlief3lich in der Ausge-
staltung einer kraftiibertragenden Gehausehiilse 61,
die anstelle der Zahnkranz-Gehausehilse 50 zum
Einsatz kommt. Diese kraftlibertragende Gehause-

9/34



DE 10 2014 224 094 A1 2016.06.02

hiilse 61 hat anstelle eines Zahnkranzes kopfseitige
Zahnnuten 62, in die entsprechende Antriebszéhne
eines Auswahl- bzw. Gewindeschneid-Antriebs ein-
greifen kénnen.

[0096] Anhand der Fig. 30 bis Fig. 32 werden nach-
folgend Blechgeometrien erldutert, in denen Gewin-
de mit Hilfe der vorstehend beschriebenen Mehrfach-
werkzeuge erzeugt werden kénnen.

[0097] Fig. 30 zeigt einen Ausschnitt eines Werk-
stlicks 63 um ein Gewindeloch 64. In das Gewin-
deloch 64 greift beim Gewindeformen der Formab-
schnitt des aktiven Gewindeschneiders 11A ein.

[0098] Fig. 31 zeigt eine Variante eines Gewinde-
lochs in Form eines Gewindedurchzugs 65, des-
sen Kragen dem jeweiligen Mehrfachwerkzeug zuge-
wandt ist.

[0099] Fig. 32 zeigt als weitere Variante eines Ge-
windelochs einen Gewindedurchzug 66, dessen Kra-
gen dem Werkstiick-Gegenhalter 48 zugewandt ist.

[0100] Die Fasen 60 im Werkstlick-Gegenhalter 48
ermoglichen es nach der Formung eines Gewindes
in das Gewindeloch 66 das Werkstlick 63 relativ
zum Werkstiick-Gegenhalter 48 lateral zu verlagern,
wobei der gegenhalterseitige Kragen des Gewinde-
durchzugs 66 auf der jeweiligen Fase 60 wie auf ei-
ner Rampe gleitet.
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Patentanspriiche

1. Mehrfachwerkzeug (5) fiir eine Stanzvorrichtung
(1), insbesondere fir eine Revolverstanzpresse,
— mit einem Geh&use,
— mit einem mit der Stanzvorrichtung (1) zusammen-
wirkenden Werkzeugkopf (9),
— mit einem mit dem Werkzeugkopf (9) verbundenen
Gewindeschneider-Magazin (10) mit einer Mehrzahl
von Gewindeschneidern (11),
— mit einer Auswahleinrichtung (22) zur Auswahl ei-
nes aktiven, mit einem Werkstlick (8) zum Gewinde-
schneiden zusammenwirkenden Gewindeschneiders
(11A),
— mit einer Gewindeschneider-Antriebseinrichtung
(27) zum Antrieb des aktiven Gewindeschneiders
(11A).

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auswahleinrichtung (22) derart
gestaltet ist, dass eine Auswahl durch Verdrehen ei-
nes aulleren Gehauseelements (30) relativ zu einem
weiteren Gehauseelement (23) erfolgt.

3. Mehrfachwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auswahleinrich-
tung (22) derart gestaltet ist, dass eine Auswabhl Uber
einen Auswahlantrieb (27) erfolgt.

4. Mehrfachwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gewindeschneider-An-
triebseinrichtung (27) gleichzeitig den Auswahlan-
trieb darstellt.

5. Mehrfachwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Auswahl-
einrichtung (22) eine Kulissenfuhrung (24, 25) auf-
weist, die den aktiven Gewindeschneider (11A) rela-
tiv zu den anderen Gewindeschneidern (11) axial in
Richtung auf das Werksttick (8) zu verlagert.

6. Mehrfachwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Antriebs-
einrichtung (27) eine rotierende Komponente (18; 56)
mit einer Verzahnung (17; 58) aufweist, die mit einem
Gewindeschneidantrieb in Wirkverbindung steht, wo-
bei die Verzahnung (17; 58) mit einer Aulienverzah-
nung (16) des Gewindeschneiders (11) zusammen-
wirkt.

7. Mehrfachwerkzeug nach Anspruch 6, gekenn-
zeichnet durch eine Ausgestaltung der Antriebsein-
richtung derart, dass die Verzahnung (17; 58) in einer
aktiven Stellung des dann aktiven Gewindeschnei-
ders (11A) und in einer deaktiven Stellung des dann
deaktiven Gewindeschneiders (11) mit der AuRenver-
zahnung (16) in Wirkverbindung steht.

8. Mehrfachwerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der aktive

2016.06.02

Gewindeschneider (11A) in Bezug auf eine Gehduse-
Langsachse (19) exzentrisch angeordnet ist.

9. Mehrfachwerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
zeugkopf (9) an seiner oberen, einem Betatigungs-
stoRel (4) zugewandten Seite eine Mehrzahl von in
Betatigungsrichtung verlagerbaren Formschlusskor-
pern (41a) aufweist, die so angeordnet und ausge-
fluhrt sind, dass sie in einer Betatigungsstellung des
Betéatigungsstoliels (4) eine formschlissige Verbin-
dung des Werkzeugkopfes (9) mit dem Betatigungs-
stoRel (4) gewahrleisten.

10. Mehrfachwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formschlusskoérper (41a)
als elastisch entgegen einer Betatigungsrichtung des
Betatigungsstoliels (4) vorgespannte Bolzen ausge-
flhrt sind, wobei in der Betatigungsstellung des Beta-
tigungsstolels (4) mindestens einer der Bolzen ent-
gegen seiner Vorspannung verlagert ist.

11. Mehrfachwerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
zeugkopf (9) mindestens eine Drucksensor-Anlage-
flache zum Zusammenwirken mit einem Drucksensor
(41c, 41d) des BetatigungsstoRels (4) aufweist.

12. Gewindeschneider-Einheit (11) fir ein Mehr-
fachwerkzeug (5) nach einem der Anspriche 1 bis
11.

13. Set aus einer Gewindeschneider-Leitspindel-
hilse (15), die eine Auflienverzahnung (16) aufweist,
und mehreren Gewindeschneidern (20), die in die
Gewindeschneider-Leitspindelhiilse (15) zum Aufbau
einer Gewindeschneider-Einheit (11) nach Anspruch
12 einsetzbar sind.

Es folgen 22 Seiten Zeichnungen
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