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(54) PreBwerkzeuge fiir Drohtischpresse zum Verpressen von pulver- oder granulatférmigen Stoffen

(57) Die Erfindung betrifft PreBwerkzeuge fiir eine Drehtischpresse zum Verpressen von pulver- oder
granulatférmigen Stoffen. Das Ziel der Erfindung besteht insbesondere darin, einen schnellen Wechsel der
PreRwerkzeuge zu erreichen. Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung'von PreRwerkzeugen fir eine
Drehtischpresse, die in Ausbildung und Anordnung auch in eine integrierte Kabine einbezogen werden kénnen.
ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe gelést, indem die PreRwerkzeuge als selbstédndige Einheiten zwischen im i
Rundtisch gefiihrten StoReln angeordnet sind, formschliissige Verbindungselemente zu den StéBeln aufweisen, die -
Matrizenhalteplatten jeweils ringabschnittférmig ausgebildet sind und gemeinsam eine ringférmige Matrizenplatte
ergeben und die Werkzeuggrundkdrper mit Fixierungs- und Befestigungsmitteln am ringartigen Mittelstick des
Rundtisches angeordnet sind. Die Erfindung ist auch anwendbar an gekapselten Drehtischpressen. Fig. 2
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Erfindungsanspriiche:

1. PreBwerkzeuge flr Drehtischpresse zum Verpressen von pulver- oder granulatférmigen Stoffen, deren PreRstempel zwischen
im Rundtisch geflihrten oberen und unteren StéBeln angeordnet und formschliissig mit denselben verbunden sind, dadurch
gekennzeichnet, daR die PreBwerkzeuge (14) als selbstéandige Einheiten in Form von Einzelwerkzeugen mit
Fihrungselementen (22) fir die PreRstempel (23; 24) versehen sind, die St6RBel (11a; 11b) im Rundtisch (6) mit Kugelkafigen
{12) in FGhrungsbuchsen (13) gefiihrt, zwischen den Schéften (20) der StéRel (11a; 11b) und den Flihrungsbuchsen (13) an
den Flanschen (7) elastische Dichtungsbalge (21) vorgesehen sind, die Werkzeuggrundkérper (33) sowie die einzelnen
Matrizenhalteplatten (34) der PreRwerkzeuge (14) ringabschnittsfédrmig ausgebildet sind und gemeinsam eine ringférmige
Matrizenplatte (35) ergeben, wobei die Werkzeuggrundkérper (33) mittels Fixierungs- und Befestigungselementen (9; 10) an
einem ringartigen Werkstuck (8) des Rundtisches (6) angeordnet sind. ‘

2. Preflwerkzeuge nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Fihrungselemente (22) als paarweise angeordnete
Fihrungssaulen im Teilungswinkel (27) zwischen der Matrizenplatte (34) und Spannfiichen (28) zum Rundtisch (6)

. angeordnet sind. .

3. PreBwerkzeuge nach Punkt 2, dadurch gekennzeichnet, daf? die Fihrungselemente (22) fiir die oberen und unteren
Stempelhalter (25; 26) mittels Kugelhiilsen mit inneren Kugelumlaufen {29) oder mittels Kugelkafigen vorzugsweise als
zylindrische Flihrungssaulen ausgebildet sind.

4. PreBwerkzeuge nach Punkt 2, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Spannflachen (28) zwischen dem Werkzeuggrundkérper
(33} und dem ringartigen Mittelstlck (8) des Rundtisches (6) parallel zur PreBstempelmittelachse (45) angeordnet sind.

5. PreRwerkzeuge nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daR der Werkzeuggrundkérper (33) eines jeden PreRw erkzeuges
(14) mit einem winkelartigen Ansatz (43) zum Befestigen der ringabschnittsférmigen Matrizenhalteplatte (34) und mit
Vorspriingen (44) zum ringartigen Mittelstlck (8) des Rundtisches (6) hin ausgebildet ist.

6. PreBwerkzeuge nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Befestigungselemente (10) fir die PreBwerkzeuge (14) in
der Teilungsfuge {46) zwischen den Werkzeuggrundkdrpern (33) angeordnet sind.

7. PreBwerkzeuge nach Punkt 6, dadurch gekennzeichnet, daf3 in den Teilungsfugen (46) zwischen den Matrizenhalteplatten
(34) in Nuten (52) Leisten (53) eingelegt sind. '

8. PreBwerkzeuge nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 gefederte Anschlage (47 a; 47b) an jedem PrelRwerkzeug (14)
im Bereich der Fihrungselemente (22) angeordnet sind. )

9. PreRwerkzeuge nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daf der obere PreRstempel (25) eines jeden PreRwerkzeuges (14)
einen gefederten Kontrollstift (48) fir eine Kernstange (49) aufweist, der mit einem doppelarmigen Kontrollhebel (50) in
Wirkverbindung steht und dessen Stellung von einem auf3erhalb des PreRBwerkzeuges (14) angeordneten Schalter,
vorzugsweise einem Initiator (51), auswertbar ist.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen

¢ Anwendungsgebiet der Erfindung
Die Erfindung betrifft PreBwerkzeuge fir eine Drehtischpresse zum Verpressen von pulver- oder granulatférmigen Stoffen.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Bekannte PreRBwerkzeuge fiir Drehtischpressen bestehen aus in einem rotierenden Matrizentisch geflihrten oberen und unteren
Prelstempelhaltern, deren Pref3stempel mit Matrizenbohrungen in einer Matrizenscheibe korrespondieren.

Eine Drehtischpresse nach DE-OS 2363921 besitzt einen umlaufenden Matrizentisch mit darin befindlichen Matrizen. Den
unteren AbschiuB der Matrizen bilden die beweglichen Unterstempel. Das Verdichten des in die Matrize eingeflliten Pulvers

zu Tabletten erfoigt zwischen den Unterstempeln und den Oberstempein, die in einem ober- und unterhalb des Matrizentisches
angeordneten ringférmigen Teil axial geflhrt sind und wahrend der Drehung des Matrizentisches durch gestelifeste Kurven
und PreBrollen in ihrer axialen Richtung gegeneinander und voneinander weg bewegt werden. Zur Verhinderung des
Ausbreitens von PreBstaub in dem beschriebenen Arbeitsbereich ist bei dieser Drehtischpresse auf dem Maschinensockel eine
Kabine aufgebaut, die den gesamten Arbeitsbereich einschlieflich Kopfstlck staubdicht umgibt. Das Pulver gelangt aus dem
Uber der Kabine angeordneten luftdichten Vorratsbehalter (iber eine Rohrleitung zum Flllschuh auf dem Matrizentisch und
verlaRt in Form von Tabletten die Maschine. In der Kabine sind Staubfilter fiir die eingeleitete Luft und Absaugdiisen fir die
staubhaltige Luft, insbesondere an den Staubanfallstellen, angeordnet. An der TablettenauslaR6ffnung weist die Kabine eine
Luftschranke mit Ringdise und Anschluf} an die Saugleitung eines Absauggerétes auf.

Bei Verwendung der vorstehend beschriebenen Anordnung einer Dehtischpresse zur Herstellung von Pre8lingen aus toxischen
Stoffen ist bei Betriebsstérungen an diesen Bauteilen bzw. -gruppen nur durch besondere Vorkehrungen eine Reparatur
méglich. Das gilt auch fiir den Wechsel von verschlissenen PreBwerkzeugen. Der Austausch gegen neue wére ebenfalls nur
unter erschwerten Bedingungen und hohem Zeitaufwand mdglich. Diese Drehtischpresse hat auBerdem den Nachteil, dal® auf
Grund des nachtréglichen Anbaues und der sich dabei ergebenden Dimensionen der Kabine an einer an sich serienmafigen
Grundmaschine hohe Kosten verursacht werden.

Ziel der Erfindung )

Ziel der Erfindung ist es, einen schnellen Wechsel der Werkzeuge in der Drehtischpresse zu erreichen und gleichzeitig die
Voraussetzung fir eine hohe Produktivitat und Arbeitssicherheit fiir die Bedienungs- und Wartungspersonen zu ermoglichen.

Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, PreRwerkzeuge fiir eine Drehtischpresse zu schaffen, die in Ausbildung und
Anordnung auch in eine integrierte Kabine einbezogen werden kénnen.

ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe dadurch gelost, daR die PreBwerkzeuge als selbstdndige Einheiten in Form von
Einzelwerkzeugen mit-Fiihrungselementen fur die PreBstempel zwischen im Rundtisch mit Kugelkéfigen in Fihrungsbuchsen
gefilhrten oberen und unteren StéReln angeordnet sind sowie formschilssige Verbindungselemente zu den St6Beln aufweisen,
zwischen deren Schaften und den Flihrungsbuchsen an den Flanschen elastische Dichtungsbalge vorgesehen sind und die
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gemeinsam eine ringférmige Matrizenplatte ergeben, wobei die Werkzeuggrundkérper mittels Fixierungs- und
“Befestigungselementen an einem ringartigen Mittelstiick des Rundtisches angeordnet sind. [ —

Eine Weiterbildung der PreRwerkzeuge ist darin zu sehen, daB die Fithrungselemente als paarwelse angeordnete

Filhrungssaulen im Teilungswinkel zwischen der Matrizenplatte und Spannfléchen zum Rundtisch angeordnet sind.

Eine Ausgestaltung besteht darin, daR die Fiihrungselemente fiir die oberen und unteren Stempelhalter mittels Kugelhlisen

mit inneren Kugelumlaufen oder mittels Kugelkifigen vorzugsweise als zylindrische Flihrungssdulen ausgebildet sind.

Eine weitere Ausgestaltung besteht darin, daR die Spannflachen zwischen dem Werkzeuggrundkdrper und dem ringartigen

Mittelstlick des Rundtisches parallel zur PreRstempelmittelachse angeordnet sind.

Eine Ausbildung der Erfindung ist auch darin zu sehen, dal der Werkzeuggrundkorper eines jeden PreBwerkzeuges mit einem

winkelartigen Ansatz zum Befestigen der ringabschnittsfdrmigen Matrizenhalteplatte und mit Vorspriingen zum ringartigen

Mittelstiick des Rundtisches hin ausgebildet ist.

Eine weitere Ausbildung besteht auch darin, daR die Befestigungselemente fiir die PreBwerkzeuge in der Teilungsfuge zwischen

den Werkzeuggrundkdrpern angeordnet sind.

Weiterhin besteht eine Ausgestaltung darin, daR in den Teilungsfugen zwischen den Matrizenhalteplatten in Nuten Leisten

eingelegt sind.

Eine bevorzugte Ausfihrungsform der erfindungsgeméaBen PreBwerkzeuge wird darin gesehen, dai gefederte Anschlage an

jedem PreBwerkzeug im Bereich der Fiihrungselemente angeordnet sind.

SchlieRlich wird die Erfindung auch dadurch ausgestaltet, daB der obere PreBstempel eines jeden PreBwerkzeuges einen

gefederten Kontrollstift flir eine Kernstange aufweist, der mit einem doppelarmigen Kontrollhebel in Wirkverbindung steht

und dessen Stellung von einem auferhalb des PreRwerkzeuges angeordneten Schalter, vorzugsweise einem Initiator,

auswertbar ist.

Die Vorteile der erfindungsgemaRen PreBwerkzeuge bestehen darin, daB ein einfacher und schneller Wechsel dieser

Einzelwerkzeuge (auch wenn sie innerhalb einer Kabine angeordnet sind) mdglich wird, da jedes PreBwerkzeug eine

eigenstandige Fiihrung sowohi vom oberen als auch unteren Stempelhaiter besitzt. Weiterhin besteht ein innerer Zusammenhalt

zwischen oberem Stempelhalter, Werkzeuggrundkérper und unterem Stempelhaiter. Mit dieser Ausbildung des

Preflwerkzeuges wird die Voraussetzung fiir eine neuartige Methode einer Wirkverbindung zwischen den Prefstempeln dber

formschliissige Verbindungselemente und tiber St6Rel zu den Prelrollen geschaffen.

_ Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Beispiel naher erldutert werden.

In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen: .

Fig.1: Drehtischpresse in Seitenansicht im Schnitt,

Fig.2: den Drehtisch mit einem oberen und einem unteren StoBel sowie PreBwerkzeug im Halbschnitt,

Fig.3: einen Schnitt durch die PreBwerkzeuge als Draufsicht auf die Matrizenhalteplatten,

Fig.4: einen Schnitt der Matrizenhalteplatten im Bereich der Teilungsfuge zweier benachbarter Pref&werkzeuge nach Fig.3,
Fig.5: einen Schnitt durch die PreBwerkzeuge im Bereich der Werkzeuggrundkérper,

Fig.6: eine Ansicht der PreBwerkzeuge von aulBen als Abwicklung,

Fig.7: eine Einzelheit als Schnitt durch den oberen Stempethalter des Prewerkzeuges.

Das Unterteil der Drehtischpresse nach Fig. 1 ist als Antriebsteil 1 ausgebildet. Die wichtigsten Bestandteile des Antriebsteiles 1
sind Drehstommotor, Drehzahlverstellung, Stirnradgetriebe mit Kupplung und Bremse sowie ein Schneckenradgetriebe. Diese -
Bestandteile sind nicht ndher dargestellt. Das Schneckenrad 2 der letztgenannten Getriebestufe sitzt auf der Rundtischwelle 4.
Die Rundtischwelle 4 liegt im Zentrum der Presse und tragt den Rundtisch 6, an dem eine bestimmte Anzahl PreRwerkzeuge 14
kreisformig befestigt sind. Gelagert ist die Rundtischwelle 4 im Pressentisch 3 und im Kopfstlck 59 der Presse. Pressentisch 3
und Kopfstlck 59 sind (iber Zuganker 64 miteinander verbunden sowie verspannt. Die oberen und unteren Prestempel 23; 24
{Fig.2) werden durch obere und untere Fiihrungsrollen 61a; 61b, die auf dem oberen bzw. unteren Kurvenzug 30; 31 laufen,
und durch paarweise angeordnete obere und untere HauptpreBrollen 15; 16 vertikal verschoben. Der untere Kurvenzug 31
befindet sich tiber dem Pressentisch 3. Er besteht aus einzelnen Kurvensegmenten, die auf Verstelleinheiten und auf einer
unteren VorpreRrolle (beide Baugruppen in Fig. nicht dargestellt) sowie unteren HauptpreRRrolle 16 befestigt sind. Diese Vor-
und HauptpreBroile ist ebenso wie die AusstolRrolle (nicht dargestellt) im Pressentisch 3 angeordnet. Die gleiche Anordnung
giit fr die Verstelleinheiten. Die Rollen {Vor- und HauptpreRrollen sowie Ausstofrolle) und die unteren Kurvensegmente sind
in der Hohe mit Hilfe der Verstellanzeigen 60b verstelibar. Der obere Kurvenzug 30 befindet sich unter dem Kopfstlck 59 der
Drehtischpresse. In das Kopfstiick 59 ist die obere VorpreRrolle (nicht dargestellt) und obere HauptprefRrolle 15 eingesetzt.
Beide Prefrollen sind in ihrem Aufbau analog den zugeordneten Prelrollen im Pressentisch 3 und ebenfalls versteilbar. Die
beiden Verstellanzeigen 60a sind auf der Bedienseite der Presse am Kopfstiick 53 angebracht.

im Arbeitsbereich weist die Drehtischpresse einen trommelférmigen Rundtisch 6 {Fig. 1) auf, dessen flanschférmige
Begrenzungen 7 (Fg..) an den Stirnseiten zur Aufnahme einer den PreBwerkzeugen 14 entsprechenden Anzahl oberer und
unterer St6Bel 11a; 11b ausgebildet sind. Die oberen und unteren StdRel 11a; 11b haben im wesentlichen eine zylinderférmige
Gestalt und sind in den Flihrungsbuchsen 13 mittels Kugeikafigen 12 zur Erzielung einer spielfreien axialen Bewegung
wilzgelagert. Gegen Verdrehung ist jeder obere und untere St6Rel 11a; 11b durch eine Palfeder gesichert, die sich in einer
Nut der Fithrungsbuchse 13 auf und ab bewegt. Je eine Fiihrungsrolle 61a; 61b ist am oberen Ende des oberen StéRels 11a
bzw. am unteren Ende des unteren StéRels 11b angeordnet. Zwischen den Schéaften 20 der StéRel 11a; 11b und den
Fiihrungsbuchsen 13 an den flanschférmigen Begrenzungen 7 des Rundtisches 6 sind elastische Dichtungsbéige 21 befestigt,
die zur vollkommenen Abdichtung des Arbeitsraumes im Bereich der Prewerkzeuge 14 dienen.

Zwischen jeweils einem unteren und oberen St6Rel 11a; 11b ist ein PreBwerkzeug 14 befestigt. Das PreBwerkzeug 14 ist eine
selbstandige Einheit. Das PreRwerkzeug 14 besteht aus dem Werkzeuggrundkdrper 33 mit einem winkelartigen Ansatz 43, an
dem die Matrizenhalteplatte 34 mit der Matrize und zwei zylindrischen Fihrungssaulen 22 {Fig.3) befestigt sind, dem oberen
Stempelhalter 25 mit dem oberen PrelBstempel 23 sowie dem unteren Stempelhalter 26 mit dem unteren Pref3stempel 24 und
der Kernstange 49. Zwischen den Flihrungssédulen 22 (Fig.7) und den Stempelhaltern 25; 26 (Fig. 2) sind zur Erzielung einer
wartungsarmen sowie spielfreien Bewegung vorzugsweise Kugelhlisen 29 mit innerem Kugelumlauf angeordnet. Im oberen
PraRatamnal 22 (Fia 7) iind Stemnalhalter 25 hefindet cich rin Kontrollstift 48 der das Vorhandensein der Karnstanae 49
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(Fig.2) beim Pressen kontrolliert. Beim Einfahren des oberen PreBstempels 23 in die Matrize driickt die feststehende Kernstange
49 den Kontrollstift 48 {Fig.7) nach oben. Dadurch wird der federbelastete Kontrollhebel 50 um einen bestimmten Betrag
verstellt. Bei einem Bruch der Kernstange 49 (Fig. 2) erreicht der Kontrollhebel 50 {Fig.7) nicht seine Sollstellung. Diese
fehlerhafte Stellung ermittelt ein gestellfest angeordneter Initiator 51. Ein solcher Fehler flihrt zur Abschaltung der Presse. Er
wird von der Fehlerdiagnose angezeigt. Des weiteren sind an jedem PreRBwerkzeug 14 (Fig.2) gefederte Anschldge 47a; 47b im
Bereich der Flihrungselemente 22 und am oberen sowie unteren Stempelhalter 25; 26 formschlissige Verbindungselemente
32b angeordnet. Das PreBwerkzeug 14 wird am Werkzeuggrundkérper 33 mit dem Mittelstlck 8 des Rundtisches 6 (Fig. 1 und
2) verbunden, wobei die Spannflachen 28 zwischen dem Werkzeuggrundkérper 33 und dem ringartigen Mittelstlick 8 parallel
zur PreRstempelmittelachse 45 angeordnet sind. Dazu weist das Mittelstlick (Fig.2) des Rundtisches 6 {Fig. 1) zum Ausrichten
und Befestigen der PreRBwerkzeuge 14 (Fig. 2) entsprechende Fixierungselemente 9 {Fig.5) und Befestigungselemente 10,
bestehend aus Stiftschrauben, Briicken und vorzugsweise Sechskantmuttern, auf. Die vertikale Fixierung des PreBwerkzeuges
erfolgt durch Vorspriinge 44 (Fig.2) am Werkzuggrundkorper 33, die das Mittelstlck 8 des Rundtlsches 6 (Flg 1) klauenformlg
umschlieRRen.

Der Teilungswinkel 27 (Fig.5) einer Matrlzenhalteplatte 34 ergibt sich aus der Tellung des Vollkreises durch die Anzahl der
vorhandenen PreBwerkzeuge 14 (Fig. 2). Die Matrizenhalteplatte 34 {Fig.3) eines jeden PreBwerkzeuges 14 (Fig.2) biidet mit der
jeweils benachbarten Matrizenhalteplatte eine Teilungsfuge 46 (Fig. 3). Die gegeniiberliegenden Seitenflachen in der
Teilungsfuge 46 (Fig.4) besitzen Nuten 52, in die Leisten 53 eingelegt sind.

Die Kopplung der beweglichen Teile des PreBwerkzeuges 14 (Fig. 2) mit den StéRBein 11a; 11b erfolgt durch die formschlissigen
Verbindungselemente 32a; 32b. Dadurch ist einerseits die Ubertragung der Bewegungscharakteristik der oberen und unteren
StoRel 11a; 11b und der PreRkrafte auf die PrelBstempel 23; 24 sowie andererseits der schnelle Wechsel eines kompletten
PreRwerkzeuges 14 moglich.

Wirkungsweise der PreRwerkzeuge der Drehtischpresse

Wiahrend des Betriebes der Drehtischpresse wird im Antriebsteil 1 (Fig. 1) von einem Hauptmotor Uber nachgeschaltete
Getriebestufen eine gleichférmige Drehbewegung mit einstellbaren Drehzahlen auf die Rundtischwelle 4 und damit auf den
Rundtisch 6 (ibertragen. Die am Rundtisch 6 befestigten PreRwerkzeuge 14 und die im Rundtisch 6 oben und unten eingesetzten
StoRel 11a; 11b (Fig. 2) bewegen sich somit auf einer Kreisbahn um die Mittelachse der Drehtischpresse. Die Fiihrungsrollen
61a; 61b der oberen und unteren StdRel 11a; 11b bewegen sich auf dem oberen bzw. unteren Kurvenzug 30; 31, die eine
vertikale Verschiebung der oberen und-unteren PreRstempet 23, 24 der PreRwerkzeuge 14 bewirken. Die beiden Kurvenziige
30, 31 und die paarweise angeordneten Pre3rollen realisieren in Verbindung mit der Drehbewegung des Rundtisches 6 den fur
die PreBBtechnologie notwendigen Bewegungsablauf der Pre3stempel 23; 24.

Im Vor- und Hauptprefbereich werden die oberen und unteren Stéf3el 11a; 11b nicht mehr von den Flihrungsrollen 61a; 61b
geflihrt, sondern die freien Stirnseiten der StofRel 11a; 11b laufen Gber die Vor- und Hauptprefrollen sowie unten auRerdem

‘iber die AusstoBrolle. Zwischen den unteren Prefrollen befinden sich nicht dargestellte Ube(teitungsschienen, die

unkontrollierte Eigenbewegungen der StéRel 11a; 11b verhindern.

Die exentrisch gelagerte untere Hauptprerolle 16 wird Uber einen Hebel mit einem Hydraulikzylinder abgestlitzt, dessen
Bewegungscharakteristik das Pressen von Pref3teilen mit anndhernd konstanter Dichte ermdglicht. Das zu verarbeitende
Granulat wird aus einem nicht dargesteliten Speicher von oben zugeflihrt. An der Eintrittsstelle der Granulatzufuhr in die
Kabine 36 kann durch einen Drehschieber der Granulattransport unterbrochen werden. Uber einen Schlauch gelangt das
Granulat zum Fulltrichter am Fiillschuh. Dieser Fillschuhliegt Gber den Matrizenhalteplatten 34, die durch die ringférmige
Aneinanderreihung der PreRwerkzeuge 14 eine geschlossene Matrizenplatte 35 bilden. Dadurch wird das gleichméaRige Fillen
der Prel3nester mit Granulat ermdglicht. Nach Durchlaufen des PreRvorganges werden die fertigen Prefteile aus den
PrelRnestern ausgestoRen und abgefihrt. Ein Abstreifer lenkt die Preteile von der Matrizenplatte 35 in eine Abflhrrinne. Diese
Rinne ist an einer Weiche befestigt. Die ankommenden PreflRteile werden in Abhdngigkeit von der Pre3teithéhe von der Weiche
in Gut- und Ausschufteile sortiert. Den jeweiligen Steuerimpuls fiir die Weiche liefern Initiatoren an der unteren Hauptpref3rolle
16.

Vor dem Wechsel der PreBwerkzeuge 14 (Fig.1) wird der Rundtisch 6 in eine Stellung gebracht, bei der die
Werkzeugverschieberichtung auf der Verbindungslinie zwischen dem Mittelpunkt des Rundtisches 8 und dem Mittelpunkt der
Drehweiche 38 liegt. Danach werden mit dem im Inneren der Kabine 36 befindlichen Handwerkzeugen und durch manuelien
Eingriff iber die Boxenhandschuhe 56 die Befestigungselemente 10 (Fig.5) an den PreBwerkzeugen 14 geldst. Das PreRwerkzeug
14 kann nun vom Rundtisch 6 abgezogen und auf die Drehweiche 38 geschoben werden.

Dabei gewahrleisten die gefederten Anschiage 47a; 47b den inneren Verband von Werkzeuggrundkdrper 33, oberen
Stempelhalter 25 und unteren Stempelhalter 26, Bei Montage neuer Prewerkzeuge 14 wird in umgekehrter Reihenfolge
vorgegangen. Dabei dienen die gefederten Anschlage 47 a; 47b aulerdem der vertikalen Fixierung einerseits des
Werkzeuggrundkdrpers 33 zum ringartigen Mittelstiick 8 und andererseits des oberen sowie unteren Stempelhalter 25; 26 zum
oberen und unteren StoRRel 11a; 11b.

Dadurch kdnnen in vorteilhafter Weise die PreRBwerkzeuge 14 von der Drehweiche 38 in den Rundtisch 6 emgeschoben und am
Rundtisch 6 mittels der Befestigungselemente 10 verschraubt werden.

Innerhalb der Kabine 36 sind im Griffbereich der Boxenhandschuhe 56 Taster der elektrischen Steuerung angebracht, mit
denen das Weiterdrehen des Rundtisches 6 ausgeldst wird. Die elektrische Schaltung ist zur Erhéhung der Arbeitssicherheit in
der Kabine 36 in Vier- und/oder Zwei-Hand-Bedienung ausgefiihrt.

Der Wechsel der PreRwerkzeuge 14 kann demzufolge von einer oder von zwei Bedienungspersonen durchgefiihrt werden.

Die anderen Boxenhandschuhoffnungen werden zur Erhéhung der Arbeitssicherheit mit von innen eingesetzten Deckeln
verschlossen.
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