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(57) Es wird ein Werkzeughalter fir eine Umformma-

schine, insbesondere eine Schmiedemaschine, mit
einem eine Aufnahme (3) zum formschlissigen
Einsetzen eines Umformwerkzeuges (4) bildenden
Tragkorper (1) und mit zwei auf einander gegeni-
berliegenden Seiten der Aufnahme (3) am Tragkor-
per (1) vorgesehenen, in Rastausnehmungen (7)
des Umformwerkzeuges (4) eingreifenden Klemm-
stlicken (5) beschrieben. Um einen einfachen Werk-
zeugwechsel vornehmen zu kénnen, wird vorge-
schlagen, dass die im Klemmsinn federbeaufschlag-
ten Klemmstiicke (5) auf dem Tragkdrper (1)
schwenkbar abgestiitzt sind und dass das Umform-
werkzeug (4) geneigte Anlaufflaichen (14) zum
selbsténdigen Einrasten der Klemmstiicke (5) in die
Rastausnehmungen (7) aufweist, die gegensinnig
geneigte Anlaufflachen (16) fir den selbstandigen
Austritt der Klemmstlcke (5) aus den Rastausneh-
mungen (7) bilden.
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Werkzeughalter fir eine Umformmaschine, insbesondere
eine Schmiedemaschine, mit einem eine Aufnahme zum formschliissigen Einsetzen eines
Umformwerkzeuges bildenden Tragkorper und mit zwei auf einander gegeniberliegenden
Seiten der Aufnahme am Tragkorper vorgesehenen, in Rastausnehmungen des Umformwerk-
zeuges eingreifenden Klemmsticken.

Zur formschlissigen Verbindung der Schmiedewerkzeuge einer Schmiedemaschine mit den
Tragkorpern der in der Schmiedemaschine vorgesehenen Werkzeughalter ist es bekannt das
Schmiedewerkzeug in einer Aufnahme des Tragkoérpers formschlissig festzuhaiten, und zwar
mit Hilfe von zwei einander auf gegenlberliegenden Seiten der Aufnahme vorgesehenen
Klemmstiicken, die in Rastausnehmungen des Schmiedewerkzeuges eingreifen und mit Hilfe
von den Tragkorper durchsetzenden Klemmschrauben unter einer Klemmung des Schmiede-
werkzeuges gegeneinander gezogen werden. Das Betétigen dieser Klemmschrauben setzt
einen unmittelbaren Zugang zum Schmiedewerkzeug in der Schmiedemaschine und die Ver-
wendung entsprechender Werkzeuge fir den Werkzeugwechsel voraus. Der Zugang zu den
Werkzeugen bzw. den Werkzeughaltern in der Schmiedemaschine ist aber insbesondere beim
Warmschmieden problematisch, solange die Schmiedemaschine und die Schmiedewerkzeuge
bzw. Werkzeughalter nicht ausreichend abgekiihit sind, was erhebliche Stillstandzeiten fir die
Schmiedemaschine bedingt. Ahnliche Schwierigkeiten treten bei der Halterung der Werkzeuge
anderer Umformmaschinen, beispielsweise bei Umformpressen, auf.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, einen Werkzeughalter fur eine Umformmaschi-
ne, insbesondere eine Schmiedemaschine, der eingangs geschilderten Art so auszugestalten,
dass ein vergleichsweise einfacher Werkzeugwechsel unter Umstanden auch bei einer warmen
Umformmaschine sichergestelit werden kann.

Die Erfindung lost die gestellte Aufgabe dadurch, dass die im Klemmsinn federbeaufschlagten
Klemmstiicke auf dem Tragkorper schwenkbar abgestitzt sind und dass das Umformwerkzeug
geneigte Anlaufflachen zum selbstandigen Einrasten der Klemmstiicke in die Rastausnehmun-
gen aufweist, die gegensinnig geneigte Anlaufflachen fir den selbstandigen Austritt der Klemm-
stlicke aus den Rastausnehmungen bilden.

Durch den Ersatz einer herkémmlichen Schraubklemmung durch eine federbeaufschlagte
Klemmverbindung zwischen dem Tragkorper des Werkzeughalters und dem Umformwerkzeug
werden die konstruktiven Voraussetzungen fiir einen werkzeuglosen Wechsel der Umformwerk-
zeuge geschaffen. Da fir eine sichere Aufnahme der Umformwerkzeuge im Werkzeughalter der
Umformmaschine vergleichsweise groRe Klemmkréafte erforderlich werden und gesonderte
Stelitriebe zum Offnen der im Klemmsinn federbeaufschlagten Klemmstiicke den Konstrukti-
onsaufwand erheblich vergrofern, wird ein selbstandiges Ein- und Ausrasten der Klemmsticke
in die Rastausnehmungen und aus den Rastausnehmungen der Umformwerkzeuge angestrebt,
was durch entsprechend geneigte Anlaufflachen im Bereich der Umformwerkzeuge und im
Bereich der Rastausnehmungen der Umformwerkzeuge erreicht wird, wenn die Umformwerk-
zeuge mit einer entsprechenden Kraft in die hiefiir vorgesehene Aufnahme des Tragkorpers
eingesetzt oder aus dieser Aufnahme herausgezogen werden. Hiefiir kbnnen bei Schmiedema-
schinen vorteilhaft die Stelitriebe firr die die Werkzeughalter beaufschlagenden StoRel bzw. bei
Pressen der Pressenantrieb eingesetzt werden, was beim Einbringen einer Halteeinrichtung fur
die Umformwerkzeuge in die Umformmaschine z. B. mit Hilfe einer Spannzange zu einem
automatischen Werkzeugwechsel selbst bei warmer Umformmaschine fuhren kann. Die fir das
Ein- bzw. Ausrasten der Klemmstiicke erforderlichen Ausholbewegungen der Kiemmsticke
werden durch eine schwenkbare Abstutzung der Klemmstiicke am Tragkodrper sichergestelit.
Die Klemmstiicke bilden somit Schwenkhebel, die glinstige Konstruktionsverhéitnisse fir das
selbstandige Ein- und Ausrasten beim Werkzeugwechsel mit sich bringen.

Zur federnden Beaufschlagung der Klemmstiicke kann an den Klemmstucken zwischen ihrer
schwenkbaren Abstitzung am Tragkdrper und ihren in die Rastausnehmungen eingreifenden
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Rastansatzen Zuganker angreifen, die in Aufnahmebohrungen des Tragkérpers eingreifen und
in diesen Aufnahmebohrungen durch Tellerfederpakete belastet werden. Durch diese Mal3nah-
me kénnen die Federn platzsparend im Tragkorper untergebracht werden, sodass keine Uber
die Klemmstlcke nach aufen vorstehenden Konstruktionsteile erforderlich werden. Die Zugan-
ker durfen jedoch die Schwenkbarkeit der Klemmstiicke nicht beeintrachtigen. Aus diesem
Grunde konnen die Zuganker die Klemmstiicke durchsetzen und auf der dem Tragkdrper ab-
gewandten Seite Uber ballige Widerlager an den Klemmstlicken schwenkbar abgestutzt wer-
den. Die balligen Widerlager erlauben eine relative Schwenkbewegung zwischen den Klemm-
stiicken und ihren Zugankern, wodurch das unbehindernde Ausschwenken beim Auflaufen der
Klemmstiicke auf die Anlaufflachen des Umformwerkzeuges gewahrleistet wird.

Ist fur die Umformwerkzeuge eine Kihlung oder Erwarmung uber einen Warmetrager vorgese-
hen, der durch eine Warmetragerleitung des Umformwerkzeuges geférdert wird, so kénnen die
Klemmsticke vorteilhaft zur Zuleitung des Warmetragers genitzt werden, indem wenigstens
eines der Klemmstlcke im Bereich seines in die Rastausnehmungen des Umformwerkzeuges
eingreifenden Rastansatzes eine mit einer Warmetragerleitung des Umformwerkzeuges zu-
sammenwirkende Anschlusskupplung fir eine Warmetragerversorgungsleitung aufweist. Mit
dem Einrasten der Klemmstiicke in die Rastausnehmungen des Umformwerkzeuges kann somit
eine selbstandige Ankupplung der Warmetragerversorgungsleitung an die Warmetragerleitung
des Umformwerkzeuges verbunden werden. Damit eine von Fertigungstoleranzen unabhéngige
Abdichtung dieses Kupplungsanschlusses erzielt werden kann, kann die Anschlusskupplung far
die Warmetragerversorgungsleitung einen innerhalb des Rastansatzes des Klemmstickes in
Kupplungsrichtung verschiebbar gelagerten, federbeaufschlagten Anschlussnippel aufweisen,
der wegen seiner Federbelastung fir eine dichte Verbindung zwischen der Warmetréagerversor-
gungsleitung und der Warmetragerleitung des Umformwerkzeuges sorgt.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 einen erfindungsgemaRen Werkzeughalter in einer vereinfachten Stirnansicht,
Fig. 2 diesen Werkzeughalter in einem Schnitt nach der Linie lI-ll der Fig. 1,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie lli-Ill der Fig. 1 in einem gréeren Maflstab und

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-V der Fig. 1 ebenfalls in einem gréReren Maf3stab.

Der dargestelite Werkzeughalter weist einen Tragkdrper 1 auf, der in herkdmmlicher Weise
beispielsweise an einem StdRel einer Schmiedemaschine zur radialen Umformung eines Werk-
stiickes vorgesehen sein kann. Dieser Tragkorper 1 bildet eine durch Formstiicke 2 begrenzte
Aufnahme 3 fiir ein strichpunktiert angedeutetes Umformwerkzeug 4, das in Richtung der St6-
Relachse in die Aufnahme 3 eingesetzt und mit Hilfe von Klemmstiicken 5 verriegelt werden
kann. Diese Klemmstiicke 5 weisen Rastanséatze 6 auf, die in Rastausnehmungen 7 des Um-
formwerkzeuges 4 eingreifen und sich am Tragkorper 1 schwenkbar abstitzen. Zu diesem
Zweck greifen die auf einander gegenlberliegenden Seiten des Tragkérpers 1 angeordneten
Klemmstiicke 5 mit entsprechenden Lageransatze 8 in nutenartige Lagerpfannen 9 des Trag-
kérpers 1 ein. Zur Federbeaufschlagung der Klemmsticke 5 im Klemmsinn dienen Tellerfeder-
pakete 10, die in Aufnahmebohrungen 11 des Tragkérpers 1 eingesetzt sind und in die Auf-
nahmebohrungen 11 eingreifende Zuganker 12 beaufschlagen. Die Zuganker 12 durchsetzen
die Klemmstiicke 5 mit Spiel und stitzen sich auf der dem Tragkorper 1 abgewandten Seite
{ber ballige Widerlager 13 an den Kiemmstiicken 5 ab. Durch diese balligen Widerlager 13, die
aus zwei Scheiben einerseits mit einer konvexen und anderseits mit einer konkaven Lagerfla-
che bestehen, wird eine relative Verschwenkbarkeit zwischen den Zugankern 12 und den zuge-
hérigen Kiemmstiicken 5 zugelassen, sodass das Ausschwenken der Klemmstiicke 5 um ihre
Lageranséatze 8 gegen die Kraft der Tellerfederpakete 10 durch die Zuganker 12 nicht behindert
wird.

Das Umformwerkzeug 4 bildet auf der Seite der Klemmstiicke 5 auf der der Aufnahme 3 des
Tragkorpers 1 zugekehrten Anschlussseite geneigte Anlaufflaichen 14, die mit einer Gegenfla-
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che 15 der Rastansatze 6 zusammenwirken. Wird somit das Umformwerkzeug 4 in die Aufnah-
me 3 eingedriickt, so schiagt die Anlaufflaiche 14 des Umformwerkzeuges 4 an die Gegenflache
15 des Rastansatzes 6 der Klemmsticke 5 an und schwenkt die Klemmstucke 5 gegen die
Kraft der Tellerfederpakete 10 soweit aus, dass der Rastansatz 6 der Klemmsticke 5 ber die
Anlaufflache 14 des Umformwerkzeuges 4 gleitet und in die Rastausnehmung 7 eingreift, um
das Umformwerkzeug 4 in der Aufnahme 3 des Tragkdrpers 1 formschlissig festzuklemmen.

Zum Lésen des Umformwerkzeuges 4 vom Werkzeughalter braucht das Umformwerkzeug 4
lediglich mit einer entsprechenden Kraft vom Tragkorper 1 abgezogen zu werden. Die Rastaus-
nehmungen 7 des Umformwerkzeuges 4 bilden nédmlich zu den Anlauffiachen 14 gegensinnig
geneigte Anlaufflachen 16, die mit entsprechenden Gegenflachen 17 der Rastanséatze 6 zu-
sammenwirken, wie dies insbesondere der Fig. 3 entnommen werden kann. Es werden dem-
nach beim Abheben des Umformwerkzeuges 4 vom Boden der Aufnahme 3 des Tragkorpers 1
die Klemmstiicke 5 entlang der Anlaufflachen 16 wieder ausgeschwenkt, bis die Rastanséatze 6
der Klemmstiicke 5 aus den Rastausnehmungen 7 austreten und die Umformwerkzeuge 4
freigeben.

Wie der Fig. 4 entnommen werden kann, kann zumindest eines der Klemmstucke 5 auch zur
Zufiihrung eines Warmetragers zum Umformwerkzeug 4 geniitzt werden. Zu diesem Zweck
kann im Bereich des Rastansatzes 6 eine Anschlusskupplung 17 fur eine Warmetragerversor-
gungsleitung vorgesehen werden. Diese Anschlusskupplung 17 umfasst einen in Kupplungs-
richtung verschiebbar gelagerten Anschlussnippel 18, der durch eine Feder 19 im Kupplungs-
sinn beaufschlagt wird und mit einem Anschlussstutzen 20 einer Warmetragerleitung 21 des
Umformwerkzeuges 4 zusammenwirkt. Beim Einrasten des Rastansatzes 6 des Klemmstiickes
5 in die Rastausnehmung 7 wird somit der Anschlussnippel 18 dichtend an den Anschlussstut-
zen 20 der Warmetragerleitung 21 angedriickt, sodass Uber die Wéarmetragerversorgungslei-
tung ein Warmetrager durch das Umformwerkzeug 4 gefordert werden kann, und zwar je nach
Bedarf zu Kihl- oder Erwarmungszwecken.

Patentanspriiche:

1. Werkzeughalter fir eine Umformmaschine, insbesondere eine Schmiedemaschine, mit
einem eine Aufnahme zum formschlissigen Einsetzen eines Umformwerkzeuges bilden-
den Tragkérper und mit zwei auf einander gegeniiberliegenden Seiten der Aufnahme am
Tragkorper vorgesehenen, in Rastausnehmungen des Umformwerkzeuges eingreifenden
Klemmstiicken, dadurch gekennzeichnet, dass die im Klemmsinn federbeaufschlagten
Klemmstiicke (5) auf dem Tragkérper (1) schwenkbar abgestitzt sind und dass das Um-
formwerkzeug (4) geneigte Anlaufflachen (14) zum selbstandigen Einrasten der Klemmstu-
cke (5) in die Rastausnehmungen (7) aufweist, die gegensinnig geneigte Anlaufflachen
(16) fur den selbstandigen Austritt der Klemmstticke (5) aus den Rastausnehmungen (7)
bilden.

2. Werkzeughalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an den Klemmsticken
(5) zwischen ihrer schwenkbaren Abstiitzung am Tragkérper (1) und ihren in die Rastaus-
nehmungen (7) eingreifenden Rastansatzen (6) Zuganker (12) angreifen, die in Aufnahme-
bohrungen (11) des Tragkorpers (1) eingreifen und in diesen Aufnahmebohrungen (11)
durch Tellerfederpakete (10) beaufschlagt sind.

3.  Werkzeughalter nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuganker (12) die
Klemmstiicke (5) durchsetzen und auf der dem Tragkorper (1) abgewandten Seite Gber
ballige Widerlager (13) an den Klemmstiicken (5) schwenkbar abgestiitzt sind.

4. Werkzeughalter nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens eines der Klemmstiicke (5) im Bereich seines in die Rastausnehmungen (7) des Um-
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formwerkzeuges (4) eingreifenden Rastansatzes (6) eine mit einer Warmetragerleitung (21)
des Umformwerkzeuges (4) zusammenwirkende Anschlusskupplung (17) fur eine Warme-
tragerversorgungsleitung aufweist.

5. Werkzeughalter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Anschlusskupplung

(17) fur die Warmetragerversorgungsleitung einen innerhalb des Rastansatzes (6) des
Klemmstiickes (5) in Kupplungsrichtung verschiebbar gelagerten, federbeaufschlagten An-
schlussnippel (18) aufweist.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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