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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeugsystem mit
auswechselbaren Werkzeugeinsatzen fiir Stanzmaschi-
nen, insbesondere ein Baukastensystem zum riistarmen
Stanzen.

[0002] Fdur die prozesssichere und qualitativ hochwer-
tige Bearbeitung von plattenférmigen Bauteilen, insbe-
sondere Blechen, auf Stanzmaschinen sind scharfe
Stanzwerkzeuge erforderlich. Bei stumpfen Werkzeugen
verstérkt sich die Gratbildung und die benétigte Schneid-
kraft steigt. Aus diesem Grund ist es erforderlich, stumpfe
Stanzstempel nachzuschleifen. Um die Langenande-
rung der nachgeschliffenen Stanzstempel auszuglei-
chen, gibt es ein System aus mehrteiligen Stanzwerk-
zeugen, die aus einem Stempelschaft, der fir mehrere
verschiedene Stanzstempel geeignet ist, einem jeweili-
gen zentral in dem Stempelschaft angeordneten Stanz-
stempel, der nachgeschliffen wird, und Einlegescheiben
bestehen. Die Einlegescheiben in verschiedenen Dicken
werden gegebenenfalls in der erforderlichen Anzahl ein-
gelegt, um die Langenanderung des Stanzstempels auf
Grund des Nachschleifens zu kompensieren, womit eine
Nachschleiflange geschaffen wird.

[0003] Durchdiese funktionale Unterteilung des Werk-
zeugs kann bei einem Verbrauch dieser Nachschleiflan-
ge, d.h. wenn die Lange des Stempeleinsatzes durch
das Nachschleifen so reduziert wurde, dass dieses nicht
mehr durch Einsetzen von Scheiben kompensiert wer-
den kann, nur der Stempeleinsatz ausgetauscht werden,
ohne den Stempelschaft ersetzen zu missen.

[0004] Weiterhin besteht auch grundsatzlich die Mog-
lichkeit, Stempeleinsatze in verschiedenen Formen oder
Groflen mit einem Stempelschaft zu verwenden.
[0005] Durch die Verwendung dieses Systems wird ei-
ne wirtschaftliche Nutzung von Stanzwerkzeugen er-
maglicht.

[0006] Fir die wirtschaftliche Bearbeitung von Ble-
chen auf Stanzmaschinen ist eine grolRe Anzahl von
Werkzeugsatzen erforderlich, da Ausstanzungen még-
lichst mit einem Stanzhub angefertigt werden sollten und
daher fir die verschiedenen Konturen jeweils ein eigener
Stempel erforderlich ist. Fiir die Bearbeitung von Blechen
in verschiedenen Dicken sind dann zu jedem Stempel,
abhangig von der Blechdicke, Matrizen in verschiedenen
Grofien erforderlich. Daraus ergibt sich ein Aufwand zum
Vorristen, d.h. der Zusammenstellung der Werkzeug-
satze, und zum Rusten der Stanzmaschine, d.h. zur Ein-
setzen der Werkzeugséatze in das Werkzeugmagazin der
Stanzmaschine, sowie erhdhte Anforderungen an die
Grolle der Werkzeugmagazine.

[0007] Aus diesem Grund werden Stanzwerkzeuge
verwendet, in denen Stanz- oder Bearbeitungseinsatze
nicht in der Mittelachse des Werkzeugs aufgenommen
sind, und bei denen durch das Verdrehen des Werkzeu-
goberteils zu dem Werkzeugunterteil die Zuordnung ei-
ner Matrize in einer bestimmten GréRe zu dem Stanz-
einsatz in dem Werkzeugoberteil gedndert werden kann.
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Der mit dem Werkzeugsatz durchfiihrbare Arbeitsgang
kann somit bei verschiedenen Blechstarken ausgefihrt
werden, ohne das Werkzeug neu zu rusten. Damit ist ein
so genanntes rlstarmes Stanzen mdglich.

[0008] Somit ergibt sich beim riistarmen Stanzen das
Problem, dass zwar der selbe auRermittige Stempel zur
Herstellung einer bestimmten Ausstanzung fiir verschie-
dene Blechdicken verwendet werden kann, aber bei ei-
nem Verschleill des Stempels und fiir Stempel in unter-
schiedlichen Konturen oder GroRen, jeweils die entspre-
chenden Werkzeugoberteile mitauermittigen Stempeln
aufwandig hergestellt werden missen.

[0009] Daraus ergibt sich die Aufgabe, ein Werkzeug-
system zu schaffen, das einen wirtschaftlichen Einsatz
beim riistarmen Stanzen ermdglicht.

[0010] Die Aufgabe wird mit Hilfe eines Stempeladap-
ters mit den Merkmalen geman Anspruch 1, eines Werk-
zeugoberteils mit den Merkmalen gemafR Anspruch 10,
und eines Werkzeugsystems mit den Merkmalen gemaf
Anspruch 13 geldst.

[0011] Der Erfindung wird mit Hilfe der beigefligten
Zeichnungen erklart. Weiterentwicklungen der Erfindung
sind in den jeweiligen abhangigen Anspriichen beschrie-
ben.

[0012] Die beanspruchten Gegenstdnde bieten die
Méglichkeit, durch das Ausbilden als geeigneten Adapter
und als Werkzeugoberteil, und die Verwendung in einem
System, auch bereits vorhandene Bearbeitungseinsatze
flexibel zu verwenden und auszutauschen.

Fig. 1  zeigt eine perspektivische Darstellung eines
Stempeladapters;

Fig. 2  zeigt einen Stempelschaft in einer perspektivi-
schen Darstellung;

Fig. 3 ist eine Schnittdarstellung eines Werkzeugo-
berteils mit einem Stempelschaft, einem Stem-
peladapter und einem Werkzeugeinsatz;

Fig. 4  stellt einen Matrizenadapter dar;

Fig. 5 zeigt die prinzipielle Darstellung eines Werk-
zeugsatzes zum rustarmen Stanzen.

[0013] In Fig. 1 ist in einer perspektivischen Darstel-

lung ein Stempeladapter 1 dargestellt. Der Stempelad-
apter 1 ist als ein im Wesentlichen scheibenférmiger
kreisrunder Kérper mit einer ersten Mittelachse 2 ausge-
bildet. Auf der Oberseite weist der Stempeladapter 1 im
Zentrum eine Aufnahmeeinrichtung 3 zur Aufnahme in
einen spater gezeigten Stempelschaft auf.

[0014] Die Aufnahmeeinrichtung 3 weist eine runde
zylindrische Erhdhung auf, deren Achse der ersten Mit-
telachse 2 entspricht. Am Ubergang von der Umfangs-
flache in Achsrichtung zur Stirnflache radial zur Mittel-
achse 2 ist eine umlaufende Fase vorgesehen. Die Auf-
nahmeeinrichtung 3 ist durch eine Bohrung hohl ausge-
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bildet und weist ein Gewinde 4 am Umfang der Bohrung
auf. Weiterhin erstreckt sich auf der Oberseite des schei-
benférmigen Koérpers eine zur Mittelachse 2 radiale, im
Wesentlichen quaderférmige stabartige Erhéhung 5.
[0015] Der scheibenférmige Korper ist mit einer Stem-
pelaufnahme mit einer ersten Auspragung fur das Auf-
nehmen von Werkzeugeinsatzen 6 aus einem ersten
Werkzeugsystem versehen. Die erste Stempelaufnah-
me 6 weist eine kreisrunde zylindrische Durchgangsboh-
rung 7 mit einer zweiten Mittelachse 8 in einem Abstand
a von der ersten Mittelachse 2 auf. Um die zweite Mittel-
achse 8 weist der scheibenférmige Kérper von seiner
Oberseite aus eine zylindrische Senkung 9 auf. Die Sen-
kung 9 weist einen Sektor mit einer beziiglich der zweiten
Mittelachse 8 kreisrunden inneren Umfangsflache 10,
und einen Sektor, in dem die innere Flache 11 parallel
zu einer Tangente an die Durchgangsbohrung 7 ist, auf.
Der Abstand zwischen der tangentialen inneren Flache
11 undderzweiten Mittelachse 8 ist grolRer als der Radius
der Durchgangsbohrung 7 und kleiner als der Radius des
kreisrunden Sektors deren Senkung 9.

[0016] In einer alternativen Ausflihrungsform ist der
scheibenférmige Kérper mit mehreren ersten Stempel-
aufnahmen 6 versehen, die alle den gleichen Abstand a
zwischen der ersten Mittelachse 2 und der zweiten Mit-
telachse 8 aufweisen.

[0017] Weiterhin ist der scheibenférmige Korper mit
einer Stempelaufnahme 12 mit einer zweiten Auspra-
gung versehen. Die Stempelaufnahme 12 weist eine
kreisrunde zylindrische Durchgangsbohrung 13 mit einer
dritten Mittelachse 14 in einem Abstand b von der ersten
Mittelachse 2 auf. Der Durchmesser der Durchgangs-
bohrung 13 ist unterschiedlich zu dem Durchmesser des
Durchgangsbohrung 7 der Stempelaufnahme mit der er-
sten Ausfihrungsform. Um die dritte Mittelachse 14 weist
der scheibenférmige Korper von seiner Oberseite aus
eine zylindrische Senkung 15 auf. Die Senkung 15 weist
einen Sektor mit einer bezliglich der dritten Mittelachse
14 kreisrunden inneren Umfangsflache 16, und einen
Sektor, indemdie innere Flache 17 parallel zu einer Tan-
gente an die Durchgangsbohrung 13 ist, auf. Der Ab-
stand zwischen der tangentialen inneren Flache 17 und
der dritten Mittelachse 14 ist groPer als der Radius der
Durchgangsbohrung 13 und kleiner als der Radius des
kreisrunden Sektors der Senkung 15.

[0018] In alternativen Ausfuhrungsformen ist der
scheibenférmige Kérper entweder mit keiner oder mit
mehreren zweiten Stempelaufnahmen 12 versehen, die,
sofern vorhanden, alle den gleichen Abstand b zwischen
der ersten Mittelachse 2 und der dritten Mittelachse 14
aufweisen.

[0019] Weiterhin ist die Ausflihrung der ersten und/
oder zweiten Stempelaufnahmen in anderen Ausfih-
rungsformen mit einer Senkung mit einer anderen Kon-
tur, die nicht rotationssymmetrisch ist, moglich. Die Kon-
tur ist auch nicht zwangslaufig zylindrisch, sondern kann
auch konisch ausgebildet sein. Alternativ ist die Ausfiih-
rung der Stempelaufnahmen auch ohne Senkung még-
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lich. In weiteren Ausfuhrungsformen kénnen auch am
Umfang der Bohrung oder der Senkung zumindest eine
oder mehrere Aussparungen vorgesehen sein, die zu ih-
rer Mittelachse nicht rotationssymmetrisch sind.

[0020] Analog zu den Stempelaufnahmen ist in dem
scheibenférmigen Koérper eine Durchgangsbohrung 37
mit einer zylindrischen Schraubensenkung zur Befesti-
gung von Werkzeugeinsatzen aus einem zweiten Werk-
zeugsystem vorgesehen.

[0021] In Fig. 2 ist eine perspektivische Darstellung
eines Schnitts durch einen Stempelschaft 18 gezeigt. Der
Stempelschaft 18 weist eine Mittelachse auf, die in einem
in Fig. 3 gezeigten zusammengebauten Zustand iden-
tisch mit der Mittelachse 2 des Stempeladapters 1 ist. In
seinem oberen Bereich weist der Stempelschaft 18 einen
Zapfen 19 in einer Form auf, die dazu geeignet ist, dass
der Stempelschaft in eine obere Werkzeugaufnahme ei-
ner Stanzmaschine aufgenommen werden kann. Daran
anschlieBend weist der Stempelschaft 18 einen schei-
benférmigen Bereich 20 auf. Der scheibenférmige Be-
reich 20 hat eine duBere Kontur, mit der ein spater be-
schriebenes Werkzeugoberteil in eine Werkzeugkasset-
te aufgenommen werden kann. Ausgehend von seiner
Unterseite weist der scheibenférmige Bereich 20 eine
runde zylindrische Senkung 21 mit einer bestimmten Tie-
fe auf. Am dufleren Umfang der Senkung 21 sind meh-
rere, hier drei, radial verlaufende zylindrische Ausspa-
rungen 22 vorgesehen. Weiterhinistin Richtung der Ach-
se 2 oberhalb der Senkung 21 eine weitere zylindrische
Senkung 23, und eine Durchgangsbohrung 24 mit einer
oben liegenden zylindrischen Senkung 25 vorgesehen.
[0022] Durch die Anordnung der Senkung 21 mit den
Aussparungen 22, der Senkung 23 und der Durchgangs-
bohrung 24 mit der zylindrischen Senkung 25 ist die zen-
trische Aufnahme und Befestigung von Standardwerk-
zeugeinsatzen mit einer bestimmten GréRe und Auspra-
gung der Anschlusseinrichtung der Werkzeuge méglich.
Die Aussparungen 22 dienen hierbei einer definierten
Orientierung von Standardwerkzeugeinsatzen zu dem
Stempelschaft 18.

[0023] Fig. 3 ist eine Schnittdarstellung eines Werk-
zeugoberteils 38 mit dem Stempelschaft 18, dem Stem-
peladapter 1 und einem Werkzeugeinsatz 26, dargestellt
in Einbaulage.

[0024] Der Werkzeugeinsatz 26 weist am unteren En-
de einen zylindrischen Abschnitt 27 mit einer hier qua-
dratischen Kontur auf. Die Kontur des Abschnitts 27 ist
abhangig von der mit diesem Werkzeugeinsatz zu ferti-
genden Kontur eines Ausschnitts in einem plattenférmi-
gen Korper. Anschliefiend folgt ein weiterer zylindrischer
Abschnitt 28 mit in einer kreisrunden Form. Der Durch-
messer des zylindrischen Abschnitts 28 ist so mit der
Durchgangsbohrung 13 abgestimmt, dass eine axiale
Gleitlagerung vorliegt. An dem oberen Ende des Werk-
zeugeinsatzes 26 weist dieser einen weiteren zylindri-
schen Abschnitt 29 mit einer Kontur auf, die zu der Kontur
der Senkung 15 komplementér ist. Durch die tangentia-
len Flachen 17 (Fig. 1) in der Kontur der Senkung 15 und
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der dazu komplementaren Kontur des Abschnitts 29 wird
ein Verdrehen des Werkzeugeinsatzes 26 verhindert.
[0025] Das Verdrehen des Werkzeugeinsatzes kann
im Falle einer Senkung, die eine andere, nicht rotations-
symmetrische, Kontur als die Senkung 15 in Fig. 1 auf-
weist durch einen Abschnitt des Werkzeugeinsatzes ver-
hindert werden, der komplementar zu der Kontur dieser
Senkung gestaltet ist. Der Abschnitt muss zumindest so
gestaltet ist, dass ein Sektor des Abschnitts so mit der
Kontur der Senkung in Eingriff kommt, dass ein Verdre-
hen des Werkzeugeinsatzes nicht mdglich ist.

[0026] Bei Ausfiihrungsformen, in denen keine Sen-
kung in dem scheibenférmigen Kérper vorgesehen sind,
wird das Verdrehen des Werkzeugeinsatzes durch an-
dere zusatzliche geeignete Mittel verhindert.

[0027] Weiterhin kann ein Werkzeugeinsatz alternativ
auch durch Anschrauben mittels einer zweiten Schrau-
be, die durch die Bohrung 37, die mit einer Senkung ver-
sehen ist, befestigt werden.

[0028] Der Stempeladapter 1 ragt mit seiner Aufnah-
mevorrichtung 3 in die Senkung 23 des Stempelschafts
18, wobei die Aufnahmevorrichtung 3 so mitder Senkung
23 abgestimmt ist, dass die Senkung 23 fir die zylindri-
sche Erhéhung der Aufnahmevorrichtung eine Zentrie-
rung in radialer Richtung darstellt. Zur Befestigung des
Stempeladapters 1 in dem Stempelschaft 18 ist eine
Schraube 30 vorgesehen. Die Schraube 30 stiitzt sich in
der Senkung 25 ab, ragt durch die Durchgangsbohrung
24, und ist mit dem Gewinde 4 des Stempeladapters ver-
schraubt. Dadurch liegt die Oberseite des scheibenfor-
mige Bereichs des Stempeladapters 1 an der Unterseite
des scheibenférmigen Bereichs 20 des Stempelschafts
18 an.

[0029] Der Stempeladapter 1 wird so zum Stempel-
schaft 18 orientiert, dass die im Wesentlichen quaderfér-
mige stabartige Erhdhung 5 (Fig. 1) in einer der drei Aus-
sparungen 22 (Fig. 2) zu liegen kommt, wodurch die Ori-
entierung des Stempeladapters 1 zu dem Stempelschaft
18 festgelegt ist, und die Erhéhung 5 und eine der drei
Aussparungen 22 als Verdrehsicherung dienen. Die Ver-
drehsicherung zwischen dem Stempelschaft 18 und dem
Stempeladapter 1 kann auch mit einer anderen Geome-
trie ausgefiihrt werden.

[0030] Die Oberseite des Werkzeugeinsatzes 26 liegt
mit seiner Oberseite an der Unterseite des Stempel-
schafts 18 an, und ist somit zwischen der Unterseite des
Stempelschafts 18 und der Senkung 15 in seiner axialen
Richtung relativ dazu unbeweglich vorgesehen.

[0031] Somit kénnen Werkzeugeinsatze 26, die ohne
gréBeren Aufwand herstellbar sind, in zwei verschiede-
nen GrofRen mit Hilfe des Stempeladapters 1 aulRermittig
in einen bekannten Stempelschaft 18 aufgenommen
werden.

[0032] Fig. 4 stellt einen Matrizenadapter 31 dar. Der
Matrizenadapter 31 ist in einem spéater gezeigten Werk-
zeugunterteil, das in eine drehbare untere Werkzeugauf-
nahme einer Stanzmaschine aufgenommen wird, ange-
ordnet. Der Matrizenadapter 31 weist eine vierte Mittel-
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achse 32 auf. In dem Matrizenadapter 31 sind Matrizen-
aufnahmen 33 mit einer ersten Auspragung mit einer
funften Mittelachse 35 jeweils in einem Abstand c von
der Mittelachse 32, und Matrizenaufnahmen 34 mit einer
zweiten Auspragung mit einer sechsten Mittelachse 36,
wobei die zweite Auspragung anders als die erste Aus-
pragung gestaltet ist, jeweils in einem Abstand d von der
Mittelachse 32, vorgesehen.

[0033] Die Anzahl der Matrizenaufnahmen 33, 34 ist
in Abhangigkeit von der jeweiligen Ausflihrungsform va-
riabel, wobei mindestens zwei Matrizenaufnahmen 33,
34 in einem Matrizenadapter 31 vorgesehen sind.
[0034] Fig. 5 zeigt eine prinzipielle Darstellung eines
Werkzeugsatzes 39 zum riistarmen Stanzen. Der Werk-
zeugsatz 39 weist das Werkzeugoberteil 38 auf. In dem
Werkzeugoberteil 38 ist ein Werkzeugeinsatz 26, hier ein
runder Stift mit einem bestimmten Durchmesser vorge-
sehen.

[0035] Der Matrizenadapter 31 istin einem Werkzeug-
unterteil 40 angeordnet. In dem Matrizenadapter 31 sind
hier finf verschiedenen Matrizen 41 in dem Abstand c
von der Mittelachse 2 vorgesehen. Der Durchmesser der
Matrizen 41 ist gegenliber dem Durchmesser des Werk-
zeugeinsatzes 26 im Werkzeugoberteil 38 jeweils gro-
Ber, um einen Schneidspalt zwischen dem Werkzeug-
einsatz 26 und den Matrizen 41 zu bilden. Der erforder-
liche Schnittspalt betragt 10% der Blechdicke, so dass
sich die Durchmesser der Matrizen 41 untereinander z.B.
um wenige Zehntelmillimeter unterscheiden, um den er-
forderlichen Schnittspalt fiir das zu bearbeitende Blech
mit der jeweiligen Dicke zu bilden. Die Auswahl, welcher
Schneidspalt verwendet wird, wird durch ein relatives
Verdrehen des Werkzeugoberteils 38 zu dem Werkzeug-
unterteil 40 mit dem Matrizenadapter getroffen.

[0036] Im Betrieb wird das Werkzeugoberteil 38, so-
weit erforderlich, bei der Vorbereitung fiir einen Einsatz
in der Stanzmaschine vorgeristet, d.h. die Verbindung
des Stempelschafts 18 und des Stempeladapters 1 wird
einfach, hier nur durch Lésen und Herausdrehen der
Schraube 30, getrennt, und das Werkzeugoberteil wird
durch Auseinanderziehen in seine zwei Geh&auseteile,
den Stempelschaft 18 und den Stempeladapter 1 zerlegt.
Der auszuwechselnde Werkzeugeinsatz 26 wird dann
aus der Stempelaufnahme 10, 12 ausgewechselt, indem
der vorhandene Werkzeugeinsatz 26 heraus geschoben
und ein anderer, benotigter Werkzeugeinsatz in die ge-
eignete Stempelaufnahme 10, 12 eingeschoben wird.
Der Adapter 1 wird dann wieder in den Stempelschaft 18
gesteckt und mit der Schraube 30 befestigt. Anschlie-
Rend werden in die Matrizenaufnahmen 33, 34 des Ma-
trizenadapters 31 die geeigneten Matrizen eingebracht.
Das Werkzeugoberteil 19 und das Werkzeugunterteil 40
werden dann in eine Werkzeugkassette eingebracht und
sind zur Verwendung in der Stanzmaschine bereit.
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Patentanspriiche

1.

Stempeladapter (1) fir ein Werkzeugsystem flr eine
Stanzmaschine mit einer ersten Mittelachse (2),
einer Aufnahmeeinrichtung (3) zum Aufnehmen des
Stempeladapters (1) in einen Stempelschaft (18),
mindestens einer Stempelaufnahme (6) mit einer er-
sten Auspragung, die eine zweite Mittelachse (8)
aufweist,

und die zweite Mittelache (8) parallel zu der ersten
Mittelachse (2) verlauft und nicht identisch mit der
ersten Mittelachse (2) ist, dadurch gekennzeich-
net, dass

die Stempelaufnahme (6) eine erste Durchgangs-
bohrung (7) mit der zweiten Mittelachse (8) und eine
nicht rotationssymmetrische Senkung, oder eine
Senkung aufweist, die mit zumindest einer oder
mehreren Aussparungen, die zu der zweiten Mittel-
achse (8) nicht rotationssymmetrisch sind, vorgese-
hen ist.

Stempeladapter (1) gemal Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Stempeladapter (1) min-
destens eine zweite Stempelaufnahme (12) miteiner
zweiten Auspragung aufweist, die eine dritte Mittel-
achse (14) aufweist, die parallel zu der ersten Mit-
telachse (2) verlauft und nicht identisch mit der er-
sten Mittelachse (2) ist und die zweite Stempelauf-
nahme (12) eine zweite Durchgangsbohrung (13)
mit der dritten Mittelachse (14), und eine nicht rota-
tionssymmetrische Senkung, oder eine Senkung mit
zumindest einer oder mehreren Aussparungen auf-
weist, die zu der dritten Mittelachse (14) nicht rota-
tionssymmetrisch sind.

Stempeladapter gemaf einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
der Stempelaufnahmen (6, 12) eine Senkung (9, 15)
aufweist, die einen Sektor mit einer beziiglich der
zugehdrigen Mittelachse (8, 14) kreisrunden inneren
Umfangsflache (10, 16), und einen Sektor, in dem
die innere Flache (11, 17) parallel zu einer Tangente
an die Durchgangsbohrung (7, 13) ist, aufweist, wo-
bei der Abstand zwischen der tangentialen inneren
Flache (11, 17) und der zugehdrigen Mittelachse (8,
14) gréRer als der Radius der zugehorigen Durch-
gangsbohrung (7, 13) und kleiner als der Radius des
kreisrunden Sektors der Senkung (9, 15) ist.

Stempeladapter gemaf einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
der Senkungen (9, 15) zylindrisch ist.

Stempeladapter (1) fir ein Werkzeugsystem flr eine
Stanzmaschine mit einer ersten Mittelachse (2),
einer Aufnahmeeinrichtung (3) zum Aufnehmen des
Stempeladapters (1) in einen Stempelschaft (18),
mindestens einer Stempelaufnahme (6) mit einer er-
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10.

11.

12.

sten Auspragung, die eine erste Durchgangsboh-
rung (7) mit einer zweite Mittelachse (8) aufweist,
und die zweite Mittelachse (8) parallel zur ersten Mit-
telachse (2) verlauft und nicht identisch mit der er-
sten Mittelachse (2) ist, dadurch gekennzeichnet,
dass

der Adapter (1) mindestens eine Stempelaufnahme
(12) mit einer zweiten Auspragung aufweist, die eine
dritte Mittelachse (14) aufweist, die parallel zur er-
sten Mittelachse (2) verlauft und nicht identisch mit
der ersten Mittelachse (2) ist.

Stempeladapter (1) gemalR Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stempelaufnahme (12)
mit einer zweiten Auspragung eine zweite Durch-
gangsbohrung (13) miteinem anderen Durchmesser
als der der ersten Durchgangsbohrung (7), um die
dritte Mittelachse (14), die nicht identisch mit der
zweiten Mittelachse (8) ist, aufweist.

Stempeladapter (1) gemaf einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Adapter
mindestens eine zweite Stempelaufnahme (6) mit
der ersten Auspragung mit der zweiten Mittelachse
(8) aufweist, und ein Abstand (a) zwischen der ersten
Mittelachse (2) und den beiden zweiten Mittelachsen
(8) identisch ist.

Stempeladapter (1) gemaf einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Adapter
(1) mindestens eine zweite Stempelaufnahme (12)
mit der zweiten Auspragung mit der zweiten Durch-
gangsbohrung (13) mit der dritten Mittelachse (14)
aufweist, und ein Abstand (b) zwischen der ersten
Mittelachse (2) und den beiden dritten Mittelachsen
(14) identisch ist.

Stempeladapter (1) gemaf einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Adapter (1) ein zentrales Gewinde (4) mit der
ersten Mittelachse (2) zur Verbindung mit dem Stem-
pelschaft (18) mittels einer ersten Schraube (30) auf-
weist.

Stempeladapter (1) gemaf einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Adapter (1) mindestens eine Durchgangsboh-
rung (37) zur Aufnahme einer zweiten Schraube zum
Anschrauben eines Werkzeugeinsatzes aufweist.

Werkzeugoberteil (38) fur ein Werkzeugsystem fur
eine Stanzmaschine, aufweisend

einen Stempelschaft (18),

einen Stempeladapter (1), und

mindestens einen auswechselbaren Werkzeugein-
satz (26).

Werkzeugoberteil (38) gemal Anspruch 11, da-
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durch gekennzeichnet, dass
der Stempeladapter (1) gemafl einem der Anspri-
che 1 bis 7, ausgebildet ist.

Werkzeugoberteil (38) gemaR einem der Anspriiche
11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeugoberteil (38) ein Verbindungsmittel (30)
aufweist, und durch einfaches Lésen der Verbindung
zwischen dem Stempelschaft (18) und dem Stem-
peladapter (1) trennbar sind.

Werkzeugoberteil gemafl einem der Anspriche 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Stem-
pelschaft (18) und der Stempeladapter (1) eine Ver-
drehsicherung (5, 22) aufweisen.

Werkzeugsystem fir eine Stanzmaschine, aufwei-
send

ein Werkzeugoberteil (19) gemaR einem der Anspri-
che 11 bis 14, und

ein Werkzeugunterteil (40), das einen Matrizenad-
apter (31) mit mindestens zwei Matrizenaufnahmen
(33) aufweist, wobei in den Matrizenaufnahmen (33)
jeweils ein zu dem Werkzeugeinsatz (26) zugehori-
ger Matrizeneinsatz (41) vorgesehen ist.

Werkzeugsystem fir eine Stanzmaschine gemal
Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der
Matrizenadapter (31) eine vierte Mittelachse (32)
aufweist und die Matrizenaufnahmen (33) jeweils ei-
ne flinfte Mittelachse (35) aufweisen, und der Ab-
stand (a) zwischen der ersten Mittelachse (2) und
der zweiten Mittelachse (8), und ein Abstand (c) zwi-
schen der vierten Mittelachse (32) und der flinften
Mittelachse (35) identisch sind.

Werkzeugsystem gemal Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass der Matrizenadapter (31)
Matrizenaufnahmen (34) mit einer zweiten Auspra-
gung und mit jeweils einer sechsten Mittelachse (36)
aufweist, und der Abstand (b) zwischen der ersten
Mittelachse (2) und der dritten Mittelachse (14), und
ein Abstand (d) zwischen der vierten Mittelachse
(32) und der sechsten Mittelachse (36) identisch ist.
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