EP 3 228 401 A1

(1 9) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3 228 401 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
11.10.2017 Patentblatt 2017/41

(21) Anmeldenummer: 17156350.5

(22) Anmeldetag: 15.02.2017

(51) IntClL:

B21F 3/02(2006.0%) B21F 23/00 (2006.0%)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
MA MD

(30) Prioritat: 01.04.2016 DE 102016106041

(71) Anmelder: WAFIOS Aktiengesellschaft
72764 Reutlingen (DE)

(72) Erfinder:

* SCHNEIDER, Ralf
72116 Mossingen (DE)

¢ KUHNERT, Oliver
72827 Wannweil (DE)

* SIEGEL, Mathias
71032 Boblingen (DE)

(74) Vertreter: Patentanwalte Geyer, Fehners & Partner

mbB
Perhamerstrasse 31
80687 Miinchen (DE)

(54) WERKSTUCKFUHRUNG FUR EINE BEARBEITUNGSMASCHINE FUR LANGLICHE

WERKSTUCKE, INSBESONDERE DRAHT

(57)  Bei einer Werkstlckfiihrung (4) fir eine Bear-
beitungsmaschine fir Iangliche Werkstlicke, insbeson-
dere Draht (6), zur Fiihrung des Drahtes (6) an ein Be-
arbeitungswerkzeug (3), mit einem Halter (1) zur Befes-
tigung an der Bearbeitungsmaschine und mit einem an
diesem angebrachten Ausleger (2), an dessen vorste-
hendem Endbereich eine Werkzeugaufnahme (5) einge-
lassen ist, die der Draht (6) tUber eine Fihrungsnut (7)
durchlauft und in der ein auswechselbarer Werkzeuge-

insatz (8) aufgenommen ist. Die Werkzeugaufnahme (5)
umfallt zwei Aufnahmeteile (9, 10), welche den Werk-
zeugeinsatz (8) beidseits abstiitzen und ihn an seiner
Unterseite jeweils mit einem vorspringenden Schenkel
(11, 12) untergreifen. Zwischen beiden Schenkeln (11,
12) ist Uber deren ganze Lange hinweg ein Zwischen-
raum (13) gebildet, innerhalb dessen der Werkzeugein-
satz (8) an seiner Unterseite am Ausleger (2) befestigt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Werkstiick-
fuhrung fir eine Bearbeitungsmaschine flr langliche
Werkstlicke, insbesondere Draht, zur Fiihrung eines zu-
gelieferten Werkstlicks an ein Bearbeitungswerkzeug,
mit einem Halter zur Befestigung an der Bearbeitungs-
maschine und mit einem am Halter angebrachten Aus-
leger, dessen vorstehender Endbereich eine Werkzeug-
aufnahme umfalt, die das ihr zugefihrte Werkstlck Giber
eine Fihrungsnut durchlduft und in der ein auswechsel-
barer Werkzeugeinsatz aufgenommen ist, der den aus-
trittseitigen Endbereich der Flihrungsnut ausbildet.
[0002] Werkstlckfiihrungen dieser Art werden auf Be-
arbeitungsmaschinen fur Iangliche Werkstiicke, etwa auf
Draht-, Stab- und Rohrbearbeitungsmaschinen, einge-
setzt, um das Werkstiick (etwa Draht) axial zu fihren und
es inden Bearbeitungsraum eines nachgeschalteten Be-
arbeitungsganges auszugeben. Ublicherweise werden
solche Werkstlickflihrungen allgemein als "Drahtfiihrun-
gen" bezeichnet, auch wenn sie nicht ausschlieBlich fir
Draht, sondern auch fiir andere langliche Werkstlicke
(Stébe oder Rohre) eingesetzt werden. In diesem Sinne
wird fur eine solche Werkstiickflihrung nachfolgend auch
allgemein der Ausdruck "Drahtfiihrung" verwendet, auch
wenn die betreffende Werkstiickfihrung fir Bearbei-
tungsmaschinen vorgesehen ist, bei denen es sich um
die Bearbeitung von Werkstlicken, wie Rohren, Staben,
Leisten o. &. handelt.

[0003] Die Drahtfiihrungen dienen neben ihrer Funkti-
on, das betreffende Werkstlick zu flihren, aber auch da-
zu, als ein Gegenhalt beim Bearbeiten (Schneiden, Bie-
gen oder Winden) des Werkstlicks zu dienen. Dabei wer-
den sie vielfach ganz erheblichen Belastungen und ei-
nem nichtvermeidbaren Verschleild ausgesetzt. Deshalb
missen die Drahtfiihrungen entsprechend den speziel-
len Anforderungen des Einsatzgebietes, fiir das sie be-
stimmt sind, ausgelegt und dabeiin gewissen Absténden
ausgetauscht werden.

[0004] MuR eine gesamte Drahtflihrung ausgetauscht
werden, ist dies mit deutlichen Kosten verbunden, da die
gesamte Drahtfihrung in der Regel aus hochfestem
Werkstoff hergestellt wird, um eine mdglichst lange
Standzeit erreichen zu kdnnen.

[0005] InderEP 1577 032B1 wird eine ziemlich lange
ein- oder zweiteilige Werkstlckfiihrung beschrieben, bei
dereinsehrlanger Fihrungskanal eingesetzt wird. Dabei
wird die Werkstlckfihrung selbst tber eine an ihr aus-
gebildete, parallel zur Werkstiickrichtung verlaufende T-
Nut an einem zugeordneten Halter befestigt. Der Fih-
rungskanal muB} bei dieser bekannten Werkstiickfihrung
Uber seine ganze relativ groRe Lange hinweg sehr genau
gefertigt werden, wobei die gesamte Werkstlickflihrung
nur aus einem einzigen Werkstoff besteht, was auch fur
ihre unbelasteten Bereiche gilt, weshalb das Auswech-
seln der Werkstlckflihrung wiederum mit ganz erhebli-
chen Kosten verbunden ist. So muf3 bei Nachschleifar-
beiten die gesamte Drahtfiihrung ausgebaut oder sogar
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komplett ausgetauscht werden.

[0006] Aus der JP 08-252645 A ist eine zweiteilige
Werkstiickfihrung fir eine Federherstellungsmaschine
bekannt, die mittels einer Aufnahme an der Maschine
gehaltert ist. Die nebeneinanderliegenden beiden Werk-
stlickfiihrungshalften sind seitlich gegeneinander ver-
spannt und auf diese Weise gehaltert. Diese Werkstuick-
fuhrung ist dabei relativ lang und wiederum aus einem
Werkstoff hergestellt mit der Folge, dal die Flihrungs-
bohrung Uber die gesamte Fihrungslange eingebracht
werden und dabei die ganze Werkstiickfihrung aus ei-
nem relativ kostspieligen Werkstoff gefertigt werden
mulf3.

[0007] Beideraus der DE 299 13 015 U1 beschriebe-
nen Werkstuckfiihrung ist am Ende eines Auslegers ein
FlUhrungsblock angebracht und zwischen diesem und ei-
ner im Halter zentral vorgesehenen Durchtritts6ffnung ist
ein zweiteiliger Fihrungsbereich vorgesehen, durch den
der angelieferte Draht an die FUhrungsnut im Fiihrungs-
block weitergeleitet wird. In seinem axialen Mittelbereich
umschlief3t der Fiihrungsblock seinerseits ein dort auf-
genommenes Mittelachsteil aus Wolfram oder einem an-
deren Schnellarbeitsstahl, ist als ein rohrférmiger Koérper
ausgebildet und enthalt Gber seine axiale Léange hinweg
eine Bohrung, welche die Fiihrungsnut ausbildet. Damit
wird erreicht, daf3 im Falle der Notwendigkeit eines Aus-
wechselns, etwa wenn das Mittelachsteil verschlissen
oder zerstort ist, nur der Fihrungsblock mit eingelager-
tem Mittelachsteil oder gar nur das Mittelachsteil selbst
ausgewechselt werden muf}, ohne den gesamten Auf-
bau der Werkstofffiihrung zwischen dem Halter und dem
Ausgang des Fuhrungsblockes mit auszuwechseln. Al-
lerdings muR bei dieser bekannten Drahtflihrung auch
die Fuhrungsbohrung Uber die gesamte Drahtflihrungs-
lange hinweg eingebracht werden, was wiederum kost-
spielig ist.

[0008] Eine Drahtfihrung der eingangs genannten Art
ist in der DE 10 2009 039 225 B4 beschrieben. Hier be-
steht die Drahtfihrung aus einer Aufnahme und einem
oder mehreren Werkzeugeinsatzen, die als Nutensteine
ausgefiihrtsind. Dabeiist eine sehr hohe PalRgenauigkeit
der Einsatze erforderlich, und die Fixierung der Einsatze
in der Aufnahme ist aufwendig.

[0009] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Werkstiickflihrung der eingangs ge-
nannten Art so weiterzuentwickeln, dal sie unter Beibe-
haltung der Begrenzung des Anteils hochpreisiger Werk-
stoffe bei gleichzeitiger Vermeidung hoher Passungsan-
forderungen ein einfaches Nachschleifen ausschlieRlich
des eigentlichen Verschleildteiles ebenso wie eine be-
sonders einfache Herstellung und Montage gestattet.
[0010] Erfindungsgemal wird dies bei einer Werk-
stlickfiihrung der eingangs genannten Art dadurch er-
reicht, dal die Werkzeugaufnahme zwei Aufnahmeteile
umfaldt, welche den Werkzeugeinsatz beidseits abstut-
zen und ihn an seiner Unterseite jeweils Uber einen seit-
lichen Randbereich hinweg mit einem vorspringenden
Schenkel untergreifen, wobei zwischen beiden Schen-



3 EP 3 228 401 A1 4

keln Gber deren gesamte Lange hinweg ein Zwischen-
raum gebildet wird, innerhalb dessen der Werkzeugein-
satz an seiner Unterseite am Ausleger befestigt ist.
[0011] Beidererfindungsgemafien Werkstickfihrung
entfallt zundchst die beim gattungsgeméafien Stand der
Technik erforderliche Ausbildung mindestens eines Nu-
tensteines mit zugehdériger Aufnahmenut und die damit
zusammenhangende, sehr hohe Palgenauigkeit, die fiir
dessen Einsatz erforderlich ist. Auch die bei solchen Nu-
tensteinen aufwendige Fixierung der Einsatze in der Auf-
nahme ist nicht mehr erforderlich.

[0012] Durch die Ausbildung der Werkzeugaufnahme
in zwei voneinander unabhangige Aufnahmeteile, deren
jedes langs einer Seite an dem auswechselbaren Werk-
zeugeinsatz anliegt und diesen an seiner Unterseite in
seinem Randbereich durch einen vorspringenden
Schenkel untergreift, wobei die beiden untergreifenden
Schenkel iber ihre gesamte Lange hinweg zwischen sich
einen Zwischenraum frei lassen, durch den hindurch der
Werkzeugeinsatz an seiner Unterseite am Ausleger be-
festigt ist, wird eine Anordnung geschaffen, bei der die
teilweise in den vorstehenden Endbereich des Auslegers
eingelassene Werkzeugaufnahme nur durch die Fixie-
rung des Werkzeugeinsatzes an seiner Unterseite am
Ausleger befestigt und gehaltert wird. Diese Befestigung
wird bevorzugt durch Schrauben oder Schraubbolzen o.
a. bewirkt, wobei die Schrauben oder Schraubbolzen in
dem zwischen den beiden vorspringenden Schenkeln
der zwei Aufnahmeteile der Werkzeugaufnahme ausge-
bildeten freien Raum verlaufen. Durch die Kraft, mit wel-
cher der Werkzeugeinsatz gegenliber dem Ausleger
nach unten hin verspannt ist, driickt der Werkzeugein-
satzin seinen seitlichen Randbereichen auch auf die dort
jeweils ihn untergreifenden, vorspringenden Schenkel
der beiden Aufnahmeteile der Werkzeugaufnahme und
pref3t diese gegen den ihnen in der Werkzeugaufnahme
zugeordneten Boden. Gleichzeitig wird auch eine Ver-
spannung des Werkzeugeinsatzes zwischen den beiden
Aufnahmeteilen bewirkt.

[0013] Die Ausgestaltung der einzelnen Teile, die hier
in der Gesamtanordnung in gegenseitige Wirkverbin-
dung treten, setzt weder aufwendige Gestaltungen, noch
hohe PaRgenauigkeiten voraus, so dal die Einzelteile,
sieht man einmal von dem Anbringen der Fihrungsnut
in der Werkstiickaufnahme ab, weder bei der Herstellung
kostenaufwendig sind, noch eine schwierige Montage
bedingen. Dabei kann der Werkzeugeinsatz den beson-
deren Anforderungen (bezilglich Verschleil, Harte,
Schlagbelastung, Zahigkeit, Warme etc.) des jeweiligen
Einsatzgebietes (etwa Schnitt, Umformen, Reibung etc.)
entsprechend ausgelegt werden, desgleichen auch fiir
unterschiedliche Werkstlickgeometrien (Querschnitte,
Durchmesser), so dal® auch ein besonders rascher
Werkzeugeinsatz-Wechsel mdéglich ist. Dabei kénnen
die Materialien der Aufnahmeteile und des Werkzeuge-
insatzes in jeder gewlnschten sinnvollen Kombination
zueinander gewahlt und der Einsatz kostspieliger Werk-
stoffe auf die Verwendung beim Werkzeugeinsatz be-
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schrankt werden.

[0014] Dadurch, daR die erforderliche Befestigung des
Werkzeugeinsatzes sich auf der Unterseite des Halters
befindet, wird eine ebene Oberflachengestaltung ohne
Schrauben, Erhéhungen, Kanten o. a. erreicht, wodurch
der Arbeitsraum besser genutzt werden kann.

[0015] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungs-
gemalen Werkstlckfiihrung besteht darin, daf die bei-
den Aufnahmeteile der Werkzeugaufnahme in den Aus-
leger von dessen Oberseite her teilweise eingelassen
sind und ihn mit ihrem oben Uberstehenden Abschnitt
jeweils nach der betreffenden AuRenseite hin tGbergrei-
fen. Dies fiihrt zu einer besonders grolRen Abstiitzflache
zwischen der Anordnung der Werkzeugaufnahme und
dem Ausleger und damit zu einer besonders guten Ab-
stitzung derselben an diesem.

[0016] Bei der Erfindung kann der Werkzeugeinsatz
am Ausleger durch jedes geeignete Befestigungsmittel
befestigt sein, wobeijedoch besonders bevorzugt die Be-
festigung durch Schrauben oder Schraubenbolzen er-
folgt.

[0017] Eine weitere vorzugsweise Ausgestaltung der
erfindungsgemafen Werkstickflihrung besteht auch da-
rin, daB die beiden Aufnahmeteile der Werkzeugaufnah-
me unterhalb des Werkzeugeinsatzes aneinander durch
quer zur Langsachse der Werkzeugaufnahme verlaufen-
de Schrauben oder Schraubbolzen befestigt sind, was
im montierten Zustand noch zusétzlich eine Verspan-
nung der beiden Aufnahmeteile gegeneinander bewirkt,
wodurch eine besonders gute seitliche Fixierung des
Werkzeugeinsatzes geschaffen wird.

[0018] Die Ausgestaltung der beiden Aufnahmeteile
der Werkzeugaufnahme kann bei der Erfindung in jeder
geeigneten Form vorgenommen werden. Es ist jedoch
ganz besonders vorteilhaft, wenn die beiden Aufnahme-
teile der Werkzeugaufnahme spiegelbildlich zueinander
ausgebildet und auch spiegelbildlich zueinander am Aus-
leger angeordnet sind.

[0019] Eine ginstige Ausgestaltung der Erfindung ist
auch dadurch erreichbar, dal die Aufnahmeteile der
Werkzeugaufnahme aus PM-Stahl und der Werkzeuge-
insatz aus Hartmetall ausgebildet ist.

[0020] Esistfernervon Vorteil, wenn bei der Erfindung
der Werkzeugeinsatz in Langsrichtung mittig geteilt ist.
In dieser Ausfiihrungsform kénnten die beiden so ent-
stehenden Einsatzteile aus unterschiedlichen Materia-
lien gebildet werden, so daf} z. B. die eine Seite (z. B.
aus Hartmetall) zum Winden und die andere Seite (7. B.
aus PM-Stahl) zum Drahtschneiden dient.

[0021] Ebenfalls bevorzugt wird an jedem der Schen-
kel der Aufnahmeteile eine seitliche Aussparung vorge-
sehen, durch die hindurch der Werkzeugeinsatz am Aus-
leger durch jeweils ein Befestigungsmittel fixierbar ist.
[0022] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung im Prinzip beispielshalber noch naher erldu-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 die perspektivische Darstellung des Arbeitsbe-
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reiches einer Drahtbearbeitungsmaschine mit
einer erfindungsgemaRen Werkstickfihrung;
eine perspektivische Darstellung einer erfin-
dungsgemaflen Werkstickfiihrung im fertig-
montierten Zustand;

eine Vorderansicht der Werkstickfiihrung aus
Fig. 2;

eine perspektivische Darstellung einer erfin-
dungsgemaflen Werkstlckfihrung in einem
demontierten Zustand;

eine Ansicht auf ein Teilstlick einer erfindungs-
gemalen Werkstlckfihrung von unten;

eine perspektivische Darstellung einer weite-
ren Ausfiihrungsform einer erfindungsgema-
Ren Werkstlickfihrung in fertigmontiertem Zu-
stand, und

eine Ansicht auf ein Teilstlck einer weiteren er-
findungsgemaRen Werkstickfiihrung von un-
ten.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

[0023] In der folgenden Figurenbeschreibung werden
auch bei der Darstellung unterschiedlicher Ausfiihrungs-
beispiele fir Teile gleicher Funktion gleiche Bezugszei-
chen verwendet.

[0024] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer (sonst
weiter nicht dargestellten) Drahtbearbeitungsmaschine,
der ein Halter 1 zugeordnet oder an dieser zu befestigen
ist.

[0025] Am Halter 1 ist ein Ausleger 2 angebracht, der
an seinem vorderen Endbereich eine Werkstlckfiihrung
4 tragt. Diese umfalt eine Werkzeugaufnahme 5, wel-
che, wie Fig. 1 zeigt, von der Oberseite des Auslegers 2
her etwas in diesen eingelassen ist und in deren Mitte
einsich Giberdie gesamte Lange der Werkzeugaufnahme
5 erstreckender Werkzeugeinsatz 8 angebracht ist.
[0026] Wie Fig. 1 weiterhin zeigt, wird ein Werkstlck
6 in Form eines Drahtes angefordert, der Werkstuckfih-
rung 4 zugeleitet, durch eine im Werkzeugeinsatz 8 aus-
gebildete FUhrungsnut 7 (vgl. z. B. Fig. 2 und 3) hindurch-
gefihrt und sodann einem nachgeschalteten Bearbei-
tungswerkzeug (im gezeigten Fall: einem Messer 3) zu-
geflhrt.

[0027] Zurnaheren Darstellung der Werkstiickfihrung
4 wird nun auf die Darstellungen der Fig. 2 und 3 verwie-
sen, wobei Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer
Werkstlckflihrung 4 im montierten Zustand (allerdings
ohne Darstellung des Auslegers 2) und Fig. 3 eine Vor-
deransicht der Werkstlckflihrung 4 aus Fig. 2 zeigt.
[0028] Aus diesen Figuren ist ersichtlich, da die in
Fig. 1 noch mitdem Bezugszeichen 5 bezeichnete Werk-
stlickaufnahme aus zwei Aufnahmeteilen 9, 10 besteht,
deren jedes jeweils an einer Seite des Werkzeugeinsat-
zes 8 an diesem anliegt, wobei der Werkzeugeinsatz 8,
in Langsrichtung des zugefiihrten Drahtes 6 und des
Auslegers 2 gesehen, sich lber die gesamte Lange der
aus den Aufnahmeteilen 9 und 10 bestehenden Werk-
zeugaufnahme 5 erstreckt.

[0029] Mittig im oberen Bereich des Werkzeugeinsat-
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zes 8 ist die Fihrungsnut 7 angebracht, die sich beim
gezeigten Ausfihrungsbeispiel im Werkzeugeinsatz 8
Uber dessen ganze Lange erstreckt.

[0030] Die Aufnahmeteile 9 und 10 sind so ausgebil-
det, daB sie an ihrer Unterseite jeweils mit einem Schen-
kel 11 bzw. 12 den Werkzeugeinsatz 8 Uiber einen jewei-
ligen Randbereich a bzw. b und Uber die ganze Lange
des Werkzeugeinsatzes 8 hinweg untergreifen, wobeiim
Regelfall die Breite des Randbereiches a der des ande-
ren Randbereiches b entspricht.

[0031] Die beiden aufeinander zu ausgerichteten
Schenkel 11 und 12 lassen zwischen sich (und wiederum
Uber die Lange des Werkzeugeinsatzes 8 hinweg) einen
Zwischenraum 13 frei, auf den nachfolgend noch zuriick-
zukommen sein wird.

[0032] Jedes der beiden Aufnahmeteile 9 und 10 ist
an seiner den Schenkeln 11 und 12 gegeniberliegenden
Oberseite jeweils so ausgebildet, dal es mit seinem dor-
tigen Abschnitt jeweils einen nach der AuRenseite hin
vorspringenden Fligel 18 bzw. 19 ausbildet, der jeweils
an seiner Unterseite auf der Oberflache des Auslegers
2 aufliegt.

[0033] Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsform
sind, gestrichelt eingezeichnet, Schraubbolzen 17 ange-
deutet, die in dem Zwischenraum 13 die einander ge-
genuberstehenden Endflachen der beiden Schenkel 11
und 12 miteinander verbinden, wobeiim praktischen Ein-
satzfall hier die Verwendung zweier Schraubbolzen 17
ausreicht, deren einer im axial vorderen und deren an-
derer im axial hinteren Bereich der Schenkel 11, 12 vor-
gesehen ist.

[0034] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel erstreckt
sich der Werkzeugeinsatz 8 Gber die ganze Lange der
Werkstiickaufnahme 5 (bzw. deren Aufnahmeteile 9 und
10). Er kdnnte jedoch auch kirzer oder langer als die
Werkstiickaufnahme 5 sein; wichtig ist dabei nur, daf}
Werkstiickaufnahme 5 und Werkzeugeinsatz 8 an der
Stelle des Drahtaustrittes blindig zueinander sind.
[0035] Der Werkzeugeinsatz 8 besteht aus einem
hochwertigen Werkstoff, etwa aus Werkzeugstahl oder
Hartmetall, aus Keramik oder Faserverbundwerkstoffen
0. 4., wahrend die anderen Teile der Werkstlckfihrung
4, bei denen die auftretenden Belastungen nicht so hoch
sind, aus kostenguinstigerem Werkstoff gefertigt werden.
[0036] Der Werkzeugeinsatz 8 ist auswechselbar und
an seiner Unterseite innerhalb des Zwischenraumes 13
in geeigneter Weise am Ausleger 2 befestigt. Fig. 5 zeigt
hierzu einen Blick auf einen Abschnitt auf die Unterseite
einer solchen Werkstuckfiihrung 4, wo ersichtlichist, daf}
im Bereich des Zwischenraumes 13 an der Unterseite
des Werkzeugeinsatzes 8 in diesen zwei Gewindeboh-
rungen 16 vorgesehen sind, in welchen im montieren Zu-
stand von unten her am Ausleger 2 angebrachte
Schraubbolzen oder Befestigungsschrauben zur Her-
stellung der gewilinschten Befestigung eingreifen kon-
nen.

[0037] Durch die von unten her erfolgte Befestigung
des Werkzeugeinsatzes 8 wird nun erreicht, dal dieser
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mitseinen beiden unteren Randbereichen aund b gegen
die Oberseite der beiden ihn untergreifenden Schenkel
11, 12 der Aufnahmeteile 9 und 10 angedriickt wird, wo-
bei diese sich dann mit den Unterseiten ihrer oberen Flu-
gel 18 und 19 von oben her auf den Ausleger 2 abstiitzen.
[0038] Die hier verwirklichte Gesamtkinematik fihrt
dazu, daBl der Werkzeugeinsatz 8 zwischen den beiden
Aufnahmeteilen 9 und 10 der Werkzeugaufnahme 5 ver-
spannt und mit dieser fest innerhalb der Aufnahme, in-
nerhalb welcher der in den Ausleger 2 eingelassene Ab-
schnitt der Werkzeugaufnahme 5 sitzt, auch in dieser gut
fixiert ist.

[0039] Die Aufnahmeteile 9 und 10 der Werkzeugauf-
nahme 5 und der Werkzeugeinsatz 8 sind in Fig. 4 noch
einmal im auseinandergebauten Zustand und in pers-
pektivischer Anordnung dargestellt (wobei die Méglich-
keit der Anordnung von Schraubbolzen 17 zum gegen-
seitigen Verspannen der vorspringenden Schenkel 11
und 12 der Aufnahmeteile 9 und 10 bei der Darstellung
der Fig. 4 nicht beriicksichtigt ist).

[0040] InFig. 6 ist schliel3lich die perspektivische Dar-
stellung einer weiteren, etwas abgeanderten Form einer
Werkstulckfihrung 4 gezeigt:

[0041] Im Gegensatz zu dem Ausfiihrungsbeispiel ge-
maf den Figuren 1 bis 4 ist hier die Fihrungsnut 7 nicht
als eine im Querschnitt kreisférmige Bohrung ausgebil-
det, sondern sie ist mit einem polygonalen Querschnitt
versehen, wie er z. B. zur Bearbeitung von Profildraht
eingesetzt werden kann.

[0042] Auch ist bei der Ausfiihrungsform gemaR Fig.
6 die Oberflache des Werkzeugeinsatzes 8 eben ausge-
bildet, so dafl dieser einen rechteckigen Querschnitt
zeigt.

[0043] Fig. 7 zeigt noch eine weitere Ausgestaltung in
Form einer Ansicht auf ein Teilstlick einer Unteransicht
einer Werkstlckfihrung.

[0044] Im Gegensatz zu der Ausfihrungsform, die in
Fig. 5 gezeigt ist, ist hier jeweils eine Gewindebohrung
16 in einer seitlichen Aussparung 20 bzw. 21 in jedem
Schenkel 11 bzw. 12 der Aufnahmeteile 9 bzw. 10 vor-
gesehen, so da hier somit die Befestigungsmittel zwi-
schen Werkzeugaufnahme 5 und Werkzeugeinsatz 8 in
Form von z. B. Schrauben nicht l&ngs, sondern quer zur
Langsrichtung des Werkzeugeinsatzes 8 angebracht
werden kdnnen.

[0045] Die Fuhrungsnut 7 kann, wie in den in den Fi-
guren gezeigten Beispielen, um eine kleine Strecke in
das Innere des Werkzeugeinsatzes 8 hinein versetzt
sein. Es ist jedoch auch méglich, die Fiihrungsnut 7 nach
oben hin gedffnet vorzusehen, wobei hierfiir der Werk-
zeugeinsatz 8 auf seiner Oberseite entsprechend abge-
schliffen wird, so dalk z. B. die Rille 7 bis etwas Uber ihre
Halfte bestehen bleibt. Dadurch wird erreicht, daf} klei-
nere Windeverhaltnisse (z. B. w,, = 5) erreicht werden
kénnen.
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1.

Werkstlckfihrung (4) fir eine Bearbeitungsmaschi-
ne fir langliche Werkstlicke, insbesondere Draht,
zur Fuhrung eines zugelieferten Werkstiicks (6) an
ein Bearbeitungswerkzeug (3), mit einem Halter (1)
zur Befestigung an der Bearbeitungsmaschine und
mit einem am Halter (1) angebrachten Ausleger (2),
an dessen vorstehendem Endbereich eine Werk-
zeugaufnahme (5) eingelassen ist, die das ihr zuge-
fuhrte Werkstlick (6) Uber eine Fuhrungsnut (7)
durchlauft und in der ein auswechselbarer Werkzeu-
geinsatz (8) aufgenommen ist, der den austrittseiti-
gen Endbereich der Flihrungsnut (7) ausbildet, da-
durch gekennzeichnet, daB die Werkzeugaufnah-
me (5) zwei Aufnahmeteile (9, 10) umfalit, welche
den Werkzeugeinsatz (8) beidseits abstiitzen und
ihn an seiner Unterseite jeweils Uiber einen seitlichen
Randbereich (a, b) hinweg mit einem vorspringen-
den Schenkel (11, 12) untergreifen, wobei zwischen
beiden Schenkeln (11, 12) Uber deren gesamte Lan-
ge hinweg ein Zwischenraum (13) gebildet wird, in-
nerhalb dessen der Werkzeugeinsatz (8) an seiner
Unterseite am Ausleger (2) befestigt ist.

Werkstlckfihrung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden Aufnahmeteile (9,
10) der Werkzeugaufnahme (5) in den Ausleger (2)
von dessen Oberseite her teilweise eingelassen sind
und ihn mitihrem oben tiberstehenden Abschnitt (14,
15) jeweils nach der AuRenseite hin ibergreifen.

Werkstlickfihrung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der Werkzeugeinsatz
(8) am Ausleger (2) durch Schrauben befestigt ist.

Werkstlickfihrung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Auf-
nahmeteile (9, 10) der Werkzeugaufnahme (5) un-
terhalb des Werkzeugeinsatzes (8) aneinander
durch quer verlaufende Schrauben oder Schraub-
bolzen befestigt sind.

Werkstlckfihrung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Auf-
nahmeteile (9, 10) der Werkzeugaufnahme (5) spie-
gelbildlich zueinander ausgebildet sind.

Werkstlckflihrung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahmetei-
le (9, 10) der Werkzeugaufnahme (5) aus PM-Stahl
und der Werkzeugeinsatz (8) aus Hartmetall ausge-
bildet ist.

Werkstlckfihrung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Werkzeuge-
insatz (8) in seiner Langsrichtung mittig geteilt ist.
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Werkstuckflihrung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahmetei-
le (9, 10) anihrer Unterseite an jedem ihrer Schenkel
(11, 12) mit einer seitlichen Aussparung (20, 21) ver-
sehen sind, innerhalb derer jeweils ein Befesti-
gungsmittel zum Befestigen des Werkzeugeinsat-
zes (8) am Ausleger (2) vorgesehen ist.
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