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Titel der Erfindung

¥erkzeughalter fir eine Gesenkschmiedepresse

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die ErFihdung betrifft einen Werkzeughalter fir eine Gesenk-

‘schmiedepresse, der aus einem Werkzeughalterunterteil und

einem Werkzeughalteroberteil besteht, in denen Werkzeugteile
auf je einer Wechselplatte angeordnet und Zentrierelemente
zur Lagesicherung sowie Spannelemente zum Befestigen der
Wechselplatten vorhanden sind.

Charakteristik der bekannten technischen LOosungen

Es ist bekannt, Werkzeughalter fir Gesenkschmiedepressen mit
Wechselplattten auszufilihren, auf denen Werkzeugteile (Gesenk~
hdlften, Vorschmiede-, Loch- und'Abgratwerkzeugteile) auBerhalb
der Prcése'montiert, ausgerichtet und vorgewérmt werden.

Das Wechseln der Wechselplatten mit den,Werkzeugteilén erfolgt
in der Regel‘satzweise (Industrie-Anzeiger 102 (1980) 91,

'S. 51 ... 54; Industrie-Anzeiger 104 (1982) 98, S. 20 ... 22).

Die beiden Teile des Werkzeughalters haben etwa den gleichen,
um die Gratebene spiegelsymmetrischen Aufbau: eine ebene Auf-
lagefldche fir die Wechselplatten, die dreiseitig von Borden
umgeben ist, wobei die Vorderseite (Bediénseite)'ohne Bord
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',]husqeblldet ist In den Borden sind die Spannelemente zum
"zaBefestlgen der Wechselplatten untergebracht (DE-0S 25 44 711

 gus PS 4 187 713.

qur Zentrlerunq bzw Slcherung der Lage der Wechselplatten im

;Jewelllgen Werkzeughaltertell dienen Zentrierleisten, die aus
‘ den Auflagefléachen der Werkzeughaltertelle hervorstehen und: in
‘Nuten in den Druckfléchen der Wechselplatten: exngrelfen. Diese

"A?Zentrlerlelsten werden sowohl léangs als: auch quer angeordnet.

-Da beim Wechsel der Wechselplatten diese iber die im Werkzeug-

1ha1térunterteil'quer'iub'BewegungsbiChtung der Wéchselplatfen.” .
_11egende Zentr1er1elste gehoben werden missen, . sieht eine weitereﬂﬁ
’,Ausfuhrunq in DE-0S 25 44-711 vor, 1m Werkzeughalterunterteil ‘
f‘anstelle der Ouerzentrierlelste zwei Arretlerkelle zZu verwenden, »

;dxe in den seitlichen Borden angeordnet sind und dle untere o

:V£15ffWechse1platte gegen. den hlnteren Bord drucken.

"E1n wesentllcher Nachtexl der bekannten Losungen fir Werkzeug-

‘;halter m1t Wechselplatten besteht darin, daB d1e Fur das

| «QAnordnen von Werkzeugen nutzbare Flachen auf den Wechselplatten

25

f ;durch die beiden quer zur Werkstucktransportrichtung angeordneten B
;ZOV‘Borde elngeengt wird. '

' :Eln welterer Nachteil der bekannten Losungen w1rd darln gesehen,
-1daB,d;e Breite der Wechselplatten bei einem gggebenen Werkzeug-

.”halter gleich bleibt, so daB beim Schmieden mit wenigen Umform=

stufen die gleiche Breite der Wechselplatte anzuwenden ist, wie

beim Schmieden mit vielen Umformstufen.

‘EvWesentllchc Nachteile welst auch das Zentrieben derVWechsels

"Platten'bei den bekannten Ldésungen auf. ‘Durch"die Zentriér-

' =1-1e1sten sind Nuten in den die UmFormkraFt ubertraqenden Druck--

30

flachen der Wechselplatten und Auflageflachen der Werkzeug-

halterteile erforderllch Die Kerbwirkung dieser Nuten fuhrt

‘Aﬂunter Belastung zu Spannungsspitzen und damlt zZu elner erhohten
'-fBruchgefahr dieser wichtlgen Bauteile.

35

_Daruber hinaus besteht ein Nachteil darln, daB beim Austausch
\’vdle obere Wechselplatte nur sehr qeringe Lageabwelchungen auf-"
_welsen darf, um beim Absenken des Werkzeughalteroberteils auf



.dle obere Wechselplatte e1n E1nfuhren der Zentrlerlelsten in

. die entsprechenden Nuten sicher zu erreichen. Die Form dleser

 .'_Zentr1er1e1sten erlaubt keine gréBeren Elnlaufschragen, s0 daB |
beim Einbau stets die Gefahr des Verquetschens der Kanten der -
z Zentrlerlelsten und der Nuten besteht. Dadurch wird der Wechsel-

- f,vorqang erschwert und verlangsamt und d1e Funktlons31cherhe1t -

."der Zentrlerung in Frage gestellt.

- erl der Erflndung

10

SMit der Erflndung w1rd das Ziel verfolgt dxe w1rtschaftllchen'

VOPt&lle des Arbeltens mit Wechselplatten be1 allen technolo-,ﬂ 

,glschen Aufgaben voll nutzbar zu machen, eine Erhohung der

v:_Lebensdauer der Werkzeughalterteile und der Wechselplatten
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sowie e1ne erhdhte Arbelts31cherhe1t bei verkurzten Zelten Fur‘
den Austausch der Wechselplatten zu errelchen.»- '

'barlegung des Weséns,der’Erfindung

 Der Erfxndung llegt die Aufgabe zugrunde, einen Werkzeughalter

der eingangs genannten Art mit neu gestalteten Werkzeughalterwv
teilen und Wechselplatten sowie mit einem neuen, in der Anwendunq

- wvereinfachten System der Zentrierung und mit einer veranderten
' ﬁAnordnung der Spannelemente zu schaffen. ’ '

Erflndungsgemaﬁ w1rd dies dadurch geldst, daB in jedem Werkzeug—
haltertell alle Elemente zum Zentrieren und Spannen der Wechsel-
platte in Werkstucktransportr1chtung seltllch der Wechselplatte”

;angeordnet sind, die Zentr1ere1emente fur die Wechselplatte aus ‘

einem Arretierkeil, der mit einer entsprechenden Aussparung der

’  wechselp1atte Form-fund kraftschlissig in Eingriff steht, sowie

35

- bf “wenigstens einer dem-Arretierkeil~gegenﬁber1iegehden Anlageflééhe
.'30__Bestehen und die Auflageflache in Werkstucktransportr1chtung im
o _wesentllchen Gber die gesamte Abmessung des Werkzeughalterteils
‘reicht. ' '

‘Eine Ausfuhrung der erflndungsgemaﬁen Losung 31eht vor, dab in

]edem Werkzeughaltertell der Arretlerkell senkrecht zur Werkstuck-

,transportrlchtung mlttlg und vier Spannkelle symmetrlsch zur
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?Mlttellinle 1n einem \ Abstand 1nnerhalb der Breite einer Wechsel-"‘f‘
platte fir zwe1 VerfahrensstuFen angeordnet 31nd

fE1n weltcres Merkmal der Erfindung kann darin bestehen, daB im
VWerkzeughalteruntertell der Arretlerke11 se1t11ch und das die
»Anlageflache enthaltende Anlageqtuck in der Tiefe- verstellbar
Zsind.'- | | |

‘1E1ne andere Ausfuhrungsvarlante besteht darln, dab Werkzeugtelle.o'

'_auﬂerhalb der Wechselplatten in den Werkzeughaltertellen be-5a7

'._ffestlgt sind.

:_iO;

15 -
’»;der Wechselplatten in senkrechte Bohrungen der unteren Wechsel-‘ -_57‘

20

_nAusfuhrungsbelsp1ele

}Eln welteres Merkmal der Erflndung wird darln gesehen, daB 1mv;
‘Werkzeughalteruntertell Luftkandle mit Austrlttsoanungen zur
'Anlageflache der unteren Wechselplatte hin vorhanden sind, wobei»

s1ch {ber den Austrlttsoffnungen ein Spalt zwischen Werkzeug-

'_'halteruntertell und unterer Wechselplatte befindet. .-

Zu den Merkmalen der Erflndung gehort auBerdem,,daB beim Austausch I

vf p1atten Hilfsséulen eingesetzt werden, die belm Absenken des
i;PressenstoBels mit 1hren oberen Zapfen in daruberl1egende
:Bohrungen der oberen Wechselplatte eindringen .und die federnde e
AuFlagen enthalten, auF denen die oberen. Wechselplatten in e1nen"'
5Abstand zur unteren Wechselplatte auFllegt der groﬁer ist, als
" 1hr Abstand 1m unteren Umkehrpunkt des PressenstoBels."

' Die Erflndung soll nachstehend an mehreren Ausfuhrungsbelsplelen

naher erlautert werden. :

o In den zugehorlgen Zeichnungen zelgen

"3'nElg. 1 : die Vorderans1cht (geschnlttcn) eines Werkzeug-'

30

“halters mit Werk?eugtellen fir fUnf Verfahrens-
stufen auf den wechselplatten, Gratspalt ausgelassen"'

-.:Fig;LZ:‘ die Seltenansicht des Werkzeughalters nach Fig. 1

Fig. 3 : die DrauF51cht auf das Werkzeughalteruntertell m1t
Wechselplatte und wPrLzeugtellen nach Flg. 1‘



’
'A\

.'TFig;'43:» d1e SeltenanSICht des Werkzeughalters nach Flg 1.

‘ m1t elngesetzten Hllfssaulen, llnks im gespannten
»TZustand der Wechselplatten, rechts im. gelosten
Zustand der Wechselplatten, Schnltt AA nach qu 3

Fig. 5 : die vergroﬁerte Darstellung eines LuFtkanals

- Fig. 6 : d1e Drauf31cht auf ein Werkzeughalteruntertell m1t

10
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'Wechselplatte Fur zwei Verfahrensstufen

Fig. 7';  die vOrderan31cht (geschn1tten) e1nes Werkzeughalters
U omit Werkzeugtellen fir vier Verfahrensstufen, davon
. drei StuFen auF den Wechselplatten ’

"Fig;.S': die Vorderan31cht eines Werkzeuuhalters mlt
' o ‘verstellbaren Zentrlerelementen,vgeschnltten in BB
nach F1g 9 B ' \ '
‘Fig. 9 : die Draufs1cht auf das Werkzeughalteruntertell m1t

: ;verstellbaren Zentrlerelementen

'Beisgiel 1

Werkzeughalter m1t Wechselplatten fir finf Verfahrensstufen

Der Werkzeughalter nach Belsp1e1 1 ist in F1g 1, F1g 2 und Flg 3

-dargestellt Das Werkzeughalterunterte11 1 hat eine untere Auflaqe-
- fléche 3 fir die untere Wechselplatte 5, das Werkzeughalterober—‘,

'f_teil 2 hat entsprechend eine obere Auflageflache 4, die in diesem o

25
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‘Falle nach unten weist, fir die obere Wechselplatte 6.
- Die Wechselplatten 5, 6 llegen mlt ihren Druckfléchen 7 und 8

an den Auflageflachen 3 und 4 an. Die Auflagefléchen 3, 4 sowie
die . Wechselplatten 5, 6 umfassen die qesamte Breite der Werk-:
zeughalterteile 1,2, Auf den Wechselplatten 5, 6 s1nd in Werk~-

'stucktransportrlchtung die Werkzeugteile 9 fir finf Verfahrens-
. stufen’ angeordnet In Werkstucktransportr1chtung seitlich s1nd
heben der unteren Wechselplatte 5 ein' vorderer unterer Bord 10
,und e1n hlnterer unterer Bord 11 vorhanden,.wobel die untere'

Wechselplatte 5 m1t ihrer Bezugsflache 12 an der Anlageflache 13 »

= des hlnteren Bordes 11 anllegt Analog 31nd 1m Werkzeughalter-



;tell 2 Borde 14 und 15 anqeordnet, wobei auch hler an der Anlage-
’flache 17 des hinteren Bordes 15 dle obere Wechse]platte 6 mit
?1hrer Bezugsflache 16 anllegt ’ 8 R
fIm vorderen unteren Bord 10 befindet 31ch in der Draufsicht
fmlttlg der untere Arretlerkell 18 (Fig.. 3), im vorderen oberen
'Bord 14 der obere Arretlerkell 19 (Fig. '2). AubBerdem sind in

‘xjedem der vier Borde 10, 11, 14, 15 je zwei Spannelemente 20,

10

15

'21, 22, 23 (s.a. Fig. 4) eingelassen. In den hinteren Borden

11, 15 befindet sich auBerdem die Saulenfuhrung 40, 41 zw1schen
den Werkzeughalterteilen 1, 2. ' .

:Dle erkungswelse der genannten Elemente wird nachfolgend am '

Werkzeughalteruntertell 1 beschrleben, die W1rkunqswelse am

’Werkzeughalterobertell 2 ist analog

Der Arretlerkell 18 bt in der dargestellten Arbe1tsste11ung
;mlttels Federkraft tber die vertlkalen Keilfléchen 24 und 25
"jn horlzontaler Rlchtung elnen stéandigen Druck auf die ent-

sprechenden Flachen 26 und 27 der Aussparung 28 in der Wechsel-

“platte 5 aus (Fig. 3), so daB diese mit ihrer Bezugsflache 12

o QGgen die Anlaqeflache 13 des hinteren Bordes 11 gedruckt wird,

20
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fwahrend zwischen dem vorderen Bord 10 und der Wechselplatte 5
geln Spalt 29 von etwa 2 mm Brelte verblelbt

:fbas Spannen der Wechselplatte 5 erfolgt durch die. Spannelemente
" 20 und 21, -die ebenfalls horlzontal federbelastet sind und Uber
. zur Horlzontalen geneigte Keilflachen 42 bzw. 43 d1e Wechsel-

"f251vplatte 5 mit deren Druckfléche 7 gegen die AuFlageFIache 3 des

Werkzeuqhalterunterte1ls 1 drucken (Fig. 2)..

Ist ein Austausch der Werkzeugteile 9 erForderLich,'werden,”wie
o in Fig' 4 dargestellt in die Bohrungen 31 der unteren Wechsel-
‘ platte 5 vier Hilfssdulen 32 gesteckt Danach wird der Pressen—

stoBel (nlcht dargestellt) mit dem Werkzeughalterobertell 2 und > 
der darin gespannten oberen Wechselplatte 6 soweit nach unten '
qefahren, daB zunachst d1e oberen Zapfen 33 der H11Fssau1en 32
in die Bohrungen 34 der oberen Wechselplatte 6 elntauchen und
schlleBllch die obere Wechselplatte 6 auf den Tellerfederpaketen
35 der HilfsSéulen 32 aufsetzen. In dieser Stellung kénnen nun

/
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'dle Arretlerkelle 18, “19 und Spannelemente 20, 21, 22, 23‘zurﬂcke‘
»‘qezogen werden. Danach wird der Preqscnqtoﬁel mit dem Werkzeug—-‘
"halterobertell 2 nach oben geFahren.z

/

- Der Federweg der Tellerfederpakete 35 der. vier Hilfssdulen 32 1st
80 bemessen, dab der Pressenstoﬁel hierbei ohne die Bcwegungs-
frlchtung des AnLrlcbes zu_ @ndern, weiter nach unten blS zum
, unteren Umkehrpunkt geFahren werden kann, sofern dleser nlcht %chon

vorher errelcht war .

7Be1m Hochfahren des Werkzeughalterobertells 2 verblejibt nun d1e L
- obere Wechselplatte 6, getragen von den Federpaketen 35 der Hllfs-
Saulen 32, auF der unteren Wechselplatte 5. Das Wechselplattenpaar

5, 6 kann in dleser Lage durch das rechte Seitenfenster der Sch%le-
dcpresse aus dem Werkzeugraum gezogen werden, und zwar in der in

'Flg 1 und F1g 3 darqestellten Lage nach rechts.

15
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'HZur Er]elchterung des Transportes, 1nsbcsondere zur Uberw1ndung

der Haftreibung zwischen der unteren Wechselplatte 5 mit ihrer

Druckflache 7 und dem Werkzeughalterunterteil 1 mit seiner Auf-

lageFldche 3 wird vor Beginn des Heraus7lehens des Wechselplatten-

-padPP 5 und 6 durch PreBluft iber die Luftkandle 36 ein Luftpolster

zwischen dem Werkzeughaltertell 1 und der Wechselplatte 5 erzeugt

DdZU dlent das in Fig. 5 vergroBert dargestellte Luftfihrungs-
'qystemo Die PreBluFt wird dber Kandle 36 7uquuhrt die sich im
‘ Werkzeuqhalteruntertell 1 unter der AuFlageFlache 3 befinden .und

die iiber einen nicht dargestellten PreBluFtanschluB unter Druck

‘qesctzt werden kénnen. Aus den Austrittsdéffnungen 37 stromt die

PreBluft in elnen LuFtspalt 38, der in der DruckF]ache 7 der

‘unteren Wochselplatte 5 elngearbeltet ist: Die Lage der Luft-
~ kandle 36, der dariiber befindlichen Luftspalte 38 und der beide

verbindenden Luftaustrlttsoffnungen 37 1st so gewahlt daB sie
auBerhalb der von der Umformkraft stark helasteten Fléchen f’
llegen, ]edoch einen groBen Bereich der Auflageflache 3 erfassen.
Die Luftspalten 38 sind etwa 0,3 mm tief und laufen in elnem 80 -
groBen Radius aus, daB keine scharfen Kanten entstehen. Durch

- das sich ausblldende Luftpolster kann das Wechselplattenpaar
5,6 ohne groBen Kraftaufwand aus dem Wcrkzeuqhalterunterte11 1 .

hcrausge7ogen werden, so daB es mogllch ist, d1es sowohl uber



-ma3chinell betriebene'Winden als auch.mit Mdskélkraft aUSZufﬁhfen.'
'Danach w1rd e1n neues Wechselplattenpaar 5.1; 6.1 mit neuen,
'vorher elngerlchteten und- erwarmten Werkzeugte11en 9.1 auF die

AuFlageFlache 3 des Werkzeughalteruntertells 1 geschoben, wobe1
ebeanlls das LuFtpolster tber die Luftkanale_36 genutzt wird.
Das Wechselplattonpaar 5. 1 6.1 ist'ebénFaIls mit Hilfssdulen

©.82.1 gogonelnander F1x1ert 7um Vorzentrleren der unteren

10

Wechselplatte 5.1 im Werkzeughaltcruntertell 1 dlenen der An-

'schlag 39 (Fig. 1) in Elnschubrlchtung der Wechs elplatten 5. 1
6.1, bzw, die Borde 10 ‘11 quer dazu. Danach w1rd der Pressen-
- stobel mlt dem daran befestlgten Werkzeughalterobertell 2 so

weit nach unten qefahren, daB sich die Anlageflache 4 und d1e :

" Druckfléche 8.1 beriihren (Fig. 4) Der Federweg des Tellerfeder—-

15

,paketes 35.1 der H11Fssau1en 32.1 ist derart ausgelegt dab auch
‘bei Uberfahren dieses Punktes ke1na Beschddigung einreten kann.

In dieser. Stellung werden nun: zunachst die Arretierkeile 18 19

 1n Arbeltsstellung gehracht Dabei dringt der Arretlerkell 18 mit

beiden’ Keilfldchen 24 und 25 in die Aussparung 28.1 der Wechsel- -

' .platte 5.1 e1n‘(Flg. 3). Dies erFolgt analog durch den oberen,

20
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Arretierkeil 19 an der oberen Wechselplatte 6.1. 'Dabei“Wird das

seitliche Ausrichten der Wechselplatten 5.1 und 6. 1 vorgenommen,

'»auch wenn deren Lage vorher um elnlge Millimeter von der vorge-
‘'sehenen abwelchend war.. Die Federkraft der Arretlerkelle 18, 19
'bew1rkt welterhln, daB die Wechselplatten 5. 1 und 6.1 an den

An]ageflachen 13, 17 der hinteren Borde 11 und 15 anllegen,

so dab eine exakte zentrierte Lage der Wechselplatte 5.1 und 6.1
erreicht wird. Zur Sicherung, daB kein unheab31chtlgtes Versch1eben
_ der Wechselplatten 5.1 und 6.1 beim Spannen mehr erfolgen kann,
~werden nun zunachst .die vorderen Spannelemente 20, 22 und danach -

die hinteren Spannelemente 21, 23 in Arbeltsstellung gebracht.,
Danach wird der PressenstoBel nach oben gebracht und d1e v1er.
Hilfssdulen 32.1 entFernt '

Aus dem Belsplel gehen elnlgc Vorte11e der Prflndunqsgemaﬁen .
Losung hervor ' ' ' ‘



A ~ Auf den Wechselplatten konnen uber d1e volle Brelte -des Werk-
7eugraumes der Presse Werkzeuge in der vorzugswelse Zu nutzen—
‘den Werkstucktransportrlchtunq angeordnet werden, ohne daB
1rqendwelche Elnengungen durch Bauelemente des Werkzeughalters‘

zu beachten sxnd . ' '

- die Zentrlerelemente fuhren zu keiner Schwachung der Bauelemente
in den Fléchen, dle die Umformkraft zu ubertragen ‘haben,

- das Zentrleren der Wechselplatten nach dem Austausch erFolgt
' -lelcht und 31cher, auch wenn. Lageabwelchungen von’ elnlgen
Mllllmetern vor dem Zentrleren vorliegen,

- das Zentrleren der Wechselplatten erfolgt in der Nédhe der Haupt—
umformstufe und wirkt wadhrend des Schmiedens stéandig, so daB
durch untersch1edllche.Warmeausdehnungen der beiden Wechsel-

‘_-plattén kein we§ent1ichér Versatz entstehen kann, |

= der Austausch der WéChselpIatten erfolgt ohhe»Erschwérnissé‘V
_'uhd Gefahrdungen fir die Bedienkrédfte, da kein Anheben der
vWeéhSelplatten erforderlich ist und die Bewegung dér WeChsel-
: platten leicht vor 51ch geht. Der Arbeitsablauf des Wechsel-
':plattenaustausches ist daher mit entsprechenden Zusatzeln—.
- richtungen lelcht automatlslerbar, '

- dle erflndungsgemaﬁe Werkzeughalterkonstruktion erléth eé,
die Fuhrungssaulen zwischen Werkzeughalterober- und -untertell,
je nach technischen und technoloq1schen Ge81chtspunkten,,
an ]eder der vier Ecken des’Werkzeughalters anzuordnen.’,'

: Beispiel 2'
Werkzeughalter mit Wechselplatten fir 2 UmFormstuFen

Der Werkzeughalter ist mit Ausnahme der Wechselplatten mit dem
im Belspxel 1 beschriebenen 1dentlsch Die untere Wechselplatte
44 in Fig. 6 enthalt, ebenso wie die nicht dargestellte obere
Wechselplatte, Werkzeugtelle 45 fir zweli Verfdhrensstufen. -
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Das. Beiépiei zeigt die UniVersalitét des erfindungsgeméBen Wérk—-
' zeugha1ter -Prinzips. Mit den gleichen Zentrier- und Spannelementen
Cist es. ohne Anderunq mogllch ~auch wcsentlloh schmalere Wechsel-
platten zu verwenden. Damit kann die Masse der Wechselplatten
--den Erfordernlssen angepabt werden, wodurch Elnsparungen an
Werkstoff fur Wechselplatten und Eneraxe Fur deren Erwarmung
'.elntreten.l ' ' ‘

vBelsglel 3

Werkzeughalter fir vier Verfahrensstufen

‘Elne weltere Anwendungsvarlante des gle1chen Werkzeughalters,,
'fw1e in den Beispielen 1 und 2, zeigt Fig. 7. In dlesem Falle

- sind auf den Wechselplatten 46 und 47 Werkzeugteile 48 fur drei

15

20"

25

'wVerfahrensstufen befest1gt Dle Werkzeugtelle 49 der ersten
'Verfahrensstufe wurden {ber die Zw1schenstucken 50 und 51 auf
fdas Werkzeughalterunterte1l 1 bzw. Werkzeughalterobertell 2

 ;gespannt Das Zw1schenstuck 50 dient dabel glelchzeltlg als

"Anschlag beim. Elnbau der Wechselplatten, S0 daB die Anschlége
39 die in Fig. 1 und Fig. 2 zu sehen sind, hier entfallen

'Das Be1sp1el zexgt wxederum d1e Unlversalltat des Werkzeughalter-
vpr1n21ps. Dadurch kdénnen auch h1er die Wechselplatten kleinere.

Abmessunqen erhalten, 1ndem die Werkzeuqtelle der ersten
Verfahrensstufe (Stauchstufe), die einem weltaus gerlngerem

-Verséhleiﬂ‘ﬂnterliegen und daher selten gewechselt werden . .
vmussen, nlcht m1t auf die Werhselplatten gespannt werden,[_

I3

~Dlese Be1sp1e1e kénnten noch welter fortqesetzt werden, wobei

- in speziellen Féallen z. B. auch je Werkzeughaltertell Zweli

30

 FWechse1p1atten vorgesehen werden kdnnten, wofur allerdlngs auch

die doppelte Zahl an Arretier- und Spannelementen bendtigt wurde.

.Belsglel 4

‘Werkzeughalter mit verstellbaren Zentrlerelementen

Zum Belsplel 4 ist in Fig. 8 ‘und Fig. 9 das Werkzeughalterunter-
teil 52 fir einen Werkzeughalter mit verstellbaren Zentrier-.
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'elementen dargestellt Die Anderunqen betreFFen nur das Werkzeug- 
*halterunterte1l 52. Dle Wechsolplatte 53 ist auch hlPP mit 2 vor-

deren Spannelementen 54 ‘und 2 hinteren Spannelementen 55 beFestht,

‘ wovon allerdlngs die vorderen Spannelemente 54 nicht in Borden '
,unterqebracht sondern auF “dem Werkzeuqhalteruntertell 52 be-f»

Festht 31nd Der Arretierkeil 56 befindet sich auf elnem Traqer-:»
stick 57 das in eine Ausnehmung 58 mit nur- geringem Splel in
Spannrxchtunq des Arretierkeils 56 im Werkzeughalteruntertell 52

- eingelassen ist. Se1t11ch ist das Tragerstuck 57 mittels einer

Gew1ndesp1ndel 59 in der Ausnehmung 58 verstellbar. Zur Betathunq

- der Gewindespindel 59 1st eine weitere Ausnehmung 60 im Werkzeuq—
7halterunterte11 52 vorhanden, in d1e die Cew1ndesp1ndel 59 m1t

elnem Vlerkant 61 endet

‘Als Anlageflache 62 Fur die Wechselplatte 53 d1ent auf der Ruck-

seite ein Anlagestuck 63, das ebenfalls uber 2 Gew1ndesp1nde1n 64
verstellbar ist. Dle Gewxndesplndeln 64 sowie die ‘hinteren Spann—,

'_felemente 55 31nd in elnem ‘hinteren Bord 65 angeordnet

gy ;m Werkzeughalterunterte11

fTDer Vorteil der in ‘diesem BEISplel anquuhrten Var1ante der
_.‘.."err1ndungsqemaﬁen Lésung liegt in der Moglichkeit. des Versatz-
- 20

ausgle1ches zwischen oberen und unteren Werkzeugteilen durch '
Verstellung der Zentrlerelemente (Arretlerkell und Anlagestuck)
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1.

fErfihduananSprUch

Werkzeughalter fir elne Ge senkschmledepre%se, der aus elnem.

_Werkzeuqhalteruntertell und einem Werkzeughalterobertell:

beeteht ~in denen Werkzeugtelle auf je einer Wechselplatteg

-angeordnet und. Zentrierelemente zur Lage51cherung sowie

: Spannelemente zum Befesthen der Wechselplatten vorhanden

sind, gekennzeichnet dadurch, daB in jedem Werkzeughalter-

_>>t911 (1 bzw 2) alle Elemente zum Zentrleren (13 18 bzw.’a
17, 19) und Spannen (20, 21 bzw. 22, 2°) der WPchselplatte.v

(5 bzw. 6) in Werkstucktransportrlchtung seitlich der

"Wevhselplaite (5 bzw. 6) angeordnet sind; die Zentrlerelemente

(13, 18 bzw. 17, 19) fir die Wechselplatte (5 hzw. 6) aus
‘einem Arretlorkell (18 bzw.> 19), der mit einer entsprechenden -

. Aussparung (28 bzw. 30) der Wechselplatte (5. bzw. 6) form-

und kraFLschlu331g in Clnquff qteht, sowie wenigstens elner

dem Arretierkeil (18 bzw. 19)_gegenuber11egenden AnlageF;acheA

(13 bzw. 17) bestehen und die Auflagefléche (3 bzw. 4) in
Werkstucktransportrlchtunq im wesentlichen dber die gesamte
Abmessung des Werkzeughaltertells (1 bzw. -2) reicht. '

i

.Werkzeughaltcr nach‘PUnkt 1, -gekenzeichnet'dadurch déﬂ'der.
'Arretlerkell (18 bzw. 10) senkrecht zur Werkstucktransport-

' .r1chtung mlttlg und vier Spannkeile (20 21 bzw. 22, 23)

(€3}

‘symmetrisch zur Mittellinie in einem Abstand 1nnerha1b,der

Breite einer Wechselplatte (44) fir zwei Verfahrensdtufen
angeordnet sind. ' : - . S

X wprkzeuohalter nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB im
warkzeuqhalterunterte11 (52) der Arretierkeil (56) sextlich

und das die Anlagefldche (62) enthaltende Anlagestuck (63)
in der Tiefe verstellbar 31nd - -

. \crk7éunha1Ler nach Puhkf'l qekennzelvhnet dadurch daﬁ;

Werkzeuuto1lc (49) auBerhalb der Wechselplatten (46, -47)
1n,den Werkzeughalterteilen (1, 2) befestlgt slnd,_



5. Wérkzedghalter-nach‘Punkt'l, nekenn7éichnét dadurch' dab
Cim Werkzeuqhalteruntéhtoi] (1) Luftkandle (36) mit |
Austrittsoffnungen (37) zur Auflagefléche (3) der unteren
Wechselplatte (5) hin vorhanden sind, WObPl sich uher
den Austrittsdffnungen (37) cin Spa]t (38) zwischen -
 Workzcuqha1teruntcrte1l (1) und unterer Wechselplatte (5)
 bof1ndet ' ! | |

6.fWehk7eUahalter nach Punkt 1, qekenn701rhnet dadurch, daB
helm Austausch der Wechselplatten (5, 6) in senkrechte
Bohrungen (31) der unteren Wechselplatte (5) Hilfssdulen (32)
_elngesetzt werden, die beim Absenken des Pressenstoﬂels mit
ihren oheren Zapfen (33) in daruberllegende Bohrungen (34)
~ der oberen Wechseiplafte (6) eindringen und die federnde
 Auf]aqen (35) enthalton, auf denen die obere Wechsclplatte (6)
1n einem Ahstand zur unteren Wechsplp]atte (5) auFllegt der
B 'qroB@r ist, als ihr Abstand im untoren Umkehrpunkt dCS"
' Preasonefoﬂels i - S o : f5

Héerzu_.;.Z._Seﬁen Leichnungen
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