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Erfindungsanspruch:

1. Werkzeughalter fiir eine Gesenkschmiedepresse, der aus einem Werkzeughalterunterteil und einem Werkzeughalteroberteil
besteht, in denen Werkzeugteiie auf je einer Wechselplatte angeordnet und Zentrierelemente zur Lagesicherung sowie
Spannelemente zum Befestigen der Wechselplatten vorhanden sind, gekennzeichnet dadurch, daf’ in jedem
Werkzeughalterteil (1 bzw. 2) alle Elemente zum Zentrieren (13, 18 bzw. 17, 19) und Spannen (20, 21 bzw. 22, 23) der
Wechselplatte (5 bzw. 6) in Werkstlicktransportrichtung seitlich der Wechselplatte (5 bzw. 6) angeordnet sind, die
Zentrierelemente (13, 18 bzw. 17, 19) fiir die Wechselplatte (5 bzw. 6) aus einem Arretierkeil (18 bzw. 19), sowie wénigstens
einer dem Arretierkeil (18 bzw. 19) gegeniiberliegenden Anlageflache (13 bzw. 17) bestehen und die Auflagefliche (3 bzw. 4)
in Werkstlicktransportrichtung im wesentlichen (ber die gesamte Abmessung des Werkzeughalterteils (1 bzw. 2) reicht.

2. Werkzeughalter nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da? der Arretierkeil (18 bzw. 19) senkrecht zur
Werkstlicktransportrichtung mittig und vier Spannkeile (20, 21 bzw. 22, 23) symmetrisch zur Mittellinie in einem Abstand
innerhalb der Breite einer Wechselplatte (44} fir zwei Verfahrensstufen angeordnet sind.

3. Werkzeughalter nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dal im Werkzeughalterunterteil (1) Luftkanéle (36) mit
Austritts6ffnungen (37) zur Auflagefiache (3) der unteren Wechselplatte (5) hin vorhanden sind, wobei sich Gber den
Austritts6ffnungen (37) ein Spalt (38) zwischen Werkzeughalterunterteil (1) und unterer Wechseiplatte {5) befindet.

4. Werkzeughalter nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dal3 beim Austausch der Wechselplatten (5, 6) in senkrechte
Bohrungen (31) der unteren Wechselplatte (5) Hilfssdulen (32) eingesetzt werden, die beim Absenken des Pressenstdfels mit
ihren oberen Zapfen (33) in darlberliegende Bohrungen (34) der oberen Wechselplatte {(6) eindringen und die federnde
Auflagen (35) enthalten, auf denen die obere Wechselplatte (6) in einem Abstand zur unteren Wechselplatte (5) aufliegt, der
groRer ist, als ihr Abstand im unteren Umkehrpunkt des PressenstdRels.

Hierzu 7 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen Werkzeughalter flir eine Gesenkschmiedepresse, der aus einem Werkzeughalterunterteil und einem
Werkzeughalteroberteil besteht, in denen Werkzeugteile auf je einer Wechseiplatte angeordnet und Zentrierelemente zur
Lagesicherung sowie Spannelemente zum Befestigen der Wechselplatten vorhanden sind.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es ist bekannt, Werkzeughaiter fiir Gesenkschmiedepressen mit Wechselplatten auszufiihren, auf denen Werkzeugteile
(Gesenkhalften, Vorschmiede-, Loch- und Abgratwerkzeugteile) auBBerhalb der Presse montiert, ausgerichtet und vorgewéarmt
werden.

Das Wechseln der Wechselplatten mit den Werkzeugteilen 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 Auflagefidche fur die Wechselplatten, die dreiseitig von Borden umgeben
ist, wobei die Vorderseite (Bedienseite) ohne Bord ausgebildet ist. In den Borden sind die Spannelemente zum Befestigen der
Wechselplatten untergebracht (DE-OS 2544711, US-PS 4187713).

Zur Zentrierung bzw. Sicherung der Lage der Wechselplatten im jeweiligen Werkzeughalterteil dienen Zentrierleisten, die aus
den Auflageflachen der Werkzeughaiterteile hervorstehen und in Nuten in den Druckflachen der Wechselplatten eingreifen.
Diese Zentrierleisten werden sowoht ldngs als auch quer angeordnet. Da beim Wechsel der Wechselplatten diese Gber die im
Werkzeughalterunterteil quer zur Bewegungsrichtung der Wechselplatten liegende Zentrierleiste gehoben werden mussen,
sieht eine weitere Ausfiihrung in DE-OS 2544711 vor, im Werkzeughalterunterteil anstelle der Querzentrierleiste zwei
Arretierkeile zu verwenden, die in den seitlichen Borden angeordnet sind und die untere Wechselplatte gegen den hinteren 8ord
dricken.

Ein wesentlicher Nachteil der bekannten Losungen fiir Werkzeughalter mit Wechselplatten besteht darin, daB die fir das
Anordnen von Werkzeugen nutzbare Flachen auf den Wechselplatten durch die beiden quer zur Werkstlicktransportrichtung
angeordneten Borde eingeengt wird.

Ein weiterer Nachteil der bekannten Lésungen wird darin gesehen, daR die Breite der Wechseiplatten bei einem gegebenen
Werkzeughalter gleich bleibt, so da beim Schmieden mit wenigen Umformstufen die gleiche Breite der Wechselplatte
anzuwenden ist, wie beim Schmieden mit vielen Umformstufen.

Waesentliche Nachteile weist auch das Zentrieren der Wechselplatten bei den bekannten Lésungen auf. Durch die Zentrierleisten
sind Nuten in den die Umformkraft ibertragenden Druckflachen der Wechselplatten und Auflagefldchen der Werkzeughalterteile
erforderlich. Die Kerbwirkung dieser Nuten fihrt unter Belastung zu Spannungsspitzen und damit zu einer erhdhten Bruchgefahr
dieser wichtigen Bauteile.
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Dariiber hinaus besteht ein Nachteil darin, dal® beim Austausch die obere Wechselplatte nur sehr geringe Lageabweichungen
aufweisen darf, um beim Absenken des Werkzeughalteroberteils auf die obere Wechseiplatte ein Einflihren der Zentrierleisten in
die entsprechenden Nuten sicher zu erreichen. Die Form dieser Zentrierleisten erlaubt keine gréBeren Einlaufschragen, so da?
beim Einbau stets die Gefahr des Verquetschens der Kanten der Zentrierleisten und der Nuten besteht. Dadurch wird der
Wechselvorgang erschwert und veriangsamt und die Funktionssicherheit der Zentrierung in Frage gestellt.

Ziel der Erfindung

Mit der Erfindung wird das Ziel verfolgt, die wirtschaftlichen Vorteile des Arbeitens mit Wechselplatten bei allen technologischen
Aufgaben voll nutzbar z2u machen, eine Erhdhung der Lebensdauer der Werkzeughalterteile und der Wechselptatten sowie eine
erhdhte Arbeitssicherheit bei verkiirzten Zeiten flir den Austausch der Wechselplatten zu erreichen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Werkzeughalter der eingangs genannten Art mit neu gestalteten
Werkzeughalterteilen und Wechselplatten sowie miteinem neuen, in der Anwendung vereinfachten System der Zentrierung und
mit einer veranderten Anordnung der Spannelemente zu schaffen.

Erfindungsgemaf wird dies dadurch gelést, daB in jedem Werkzeughalterteil alle Elemente zum Zentrieren und Spannen der
Wechselplatte in Werkstlicktransportrichtung seitlich der Wechselplatte angeordnet sind, die Zentrierelemente flr die
Wechselplatte aus einem Arretierkeil, der mit einer entsprechenden Aussparung der Wechselplatte form- und kraftschliissig in
Eingriff steht, sowie wenigstens einer dem Arretierkeil gegentberliegenden Anlageflache bestehen und die Auflageflache in
Werkstiicktransportrichtung im wesentlichen tber die gesamte Abmessung des Werkzeughalterteils reicht.

Eine Ausflihrung der erfindungsgemaéRen Losung sieht vor, daB in jedem Werkzeughalterteil der Arretierkeil senkrecht zur
Werkstlcktransportrichtung mittig und vier Spannkeile symmetrisch zur Mittellinie in einem Abstand innerhalb der Breite einer
Wechselplatte flr zwei Verfahrensstufen angeordnet sind.

Ein weiteres Merkmal der Erfindung wird darin gesehen, daf3 im Werkzeughalterunterteil Luftkanéle mit Austrittsd6ffnungen zur
Anlagefléache der unteren Wechselplatte hin vorhanden sind, wobei sich iber den Austrittséffnungen ein Spalt zwischen
Werkzeughaiterunterteil und unterer Wechselplatte befindet.

Zu den Merkmalen der Erfindung gehort auBerdem, daf3 beim Austausch der Wechselplatten in senkrechte Bohrungen der
unteren Wechselplatten Hilfssdulen eingesetzt werden, die beim Absenken des PressenstéBels mit ihren oberen Zapfen in
darliberliegende Bohrungen der oberen Wechselplatte eindringen und die federnde Auflagen enthalten, auf denen die oberen
Wechselplatten in einem Abstand zur unteren Wechselplatte aufliegt, der gréBer ist, als ihr Abstand im unteren Umkehrpunkt
des Pressenstdfels.

Ausfiihrungsbeispiele

Die Erfindung soll nachstehend an mehreren Ausfiihrungsbeispielen ndher erlautert werden.
In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig.1: die Vorderansicht (geschnitten) eines Werkzeughalters mit Werkzeugteilen fir finf Verfahrensstufen auf den
Wechselplatten, Gratspalt ausgelassen

Fig.2: die Seitenansicht des Werkzeughalters nach Fig.1

Fig.3: die Draufsicht auf das Werkzeughalterunterteil mit Wechselplatte und Werkzeugteilen nach Fig.1

Fig.4: die Seitenansicht des Werkzeughalters nach Fig. 1 mit eingesetzten Hilfssaulen, links im gespannten Zustand der
Wechselplatten, rechts im geldsten Zustand der Wechselplatten, Schnitt AA nach Fig.3

Fig.5: die vergroBerte Darstellung eines Luftkanals

Fig.6: die Draufsicht auf ein Werkzeughalterunterteil mit Wechselplatte fiir zwei Verfahrensstufen

Fig.7: die Vorderansicht (geschnitten) eines Werkzeughalters mit Werkzeugteilen fir vier Verfahrensstufen, davon drei Stufen
auf den Wechselplatten

Fig.8: die Vorderansicht eines Werkzeughalters mit verstellbaren Zentrierelementen, geschnitten in BB nach Fig.9

Fig.9: die Draufsicht auf das Werkzeughalterunterteil mit verstellbaren Zentrierelementen.

Beispiel 1

Werkzeughalter mit Wechselplatten fir fiinf Verfahrensstufen

Der Werkzeughalter nach Beispiel 1 istin Fig.1, Fig. 2 und Fig.3 dargestellt. Das Werkzeughaiterunterteil 1 hat eine untere
Auflageflache 3 fiir die untere Wechselplatte 5, das Werkzeughalteroberteil 2 hat entsprechend eine obere Auflagefldache 4, diein
diesem Falle nach unten weist, fir die obere Wechselplatte 6.

Die Wechselplatten 5, 6 liegen mitihren Druckfiachen 7 und 8 an den Auflageflaichen 3und 4 an. Die Auflagefldchen 3, 4 sowie die
Wechselplatten 5, 6 umfassen die gesamte Breite der Werkzeughalterteile 1, 2. Auf den Wechselplatten 5, 6 sind in
Werkstlcktransportrichtung die Werkzeugteile 9 fur finf Verfahrensstufen angeordnet. In Werkstiicktransportrichtung seitlich
sind neben der unteren Wechselplatte 5 ein vorderer unterer Bord 10 und ein hinterer unterer Bord 11 vorhanden, wobei die
untere Wechselplatte 5 mit ihrer Bezugsflache 12 an der Anlageflache 13 des hinteren Bordes 11 anliegt. Analog sind im
Werkzeughalterteil 2 Borde 14 und 15 angeordnet, wobei auch hier an der Anlageflache 17 des hinteren Bordes 15 die obere
Wechselplatte 6 mit ihrer Bezugsflache 16 anliegt.
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Im vorderen unteren Bord 10 befindet sich in der Draufsicht mittig der untere Arretierkeil 18 (Fig.3), im vorderen oberen Bord 14
der obere Arretierkeil 19 (Fig.2). AuBerdem sind in jedem der vier Borde 10, 11, 14, 15 je zwei Spannelemente 20, 21, 22, 23 (s.a.
Fig.4) eingelassen. In den hinteren Borden 11, 15 befindet sich auflerdem die Saulenfiihrung 40, 41 zwischen den
Werkzeughalterteilen 1, 2.

Die Wirkungsweise der genannten Elemente wird nachfolgend am Werkzeughalterunterteil 1 beschrieben, die Wirkungsweise

am Werkzeughaiteroberteil 2 ist analog.

Der Arretierkeil 18 bt in der dargesteliten Arbeitsstellung mittels Federkraft Gber die vertikalen Keilflichen 24 und 25 in

horizontaler Richtung einen stdndigen Druck auf die entsprechenden Flachen 26 und 27 der Aussparung 28 in der Wechselplatte

5 aus (Fig. 3), so dal3 diese mit ihrer Bezugsflache 12 gegen die Anlagefldche 13 des hinteren Bordes 11 gedriickt wird, wahrend

zwischen dem vorderen Bord 10 und der Wechselplatte 5 ein Spalt 29 von etwa 2 mm Breite verbleibt.

Das Spannen der Wechselplatte 5 erfoigt durch die Spannelemente 20 und 21, die ebenfalls horizontal federbelastet sind und

Uber zur Horizontalen geneigte Keiiflachen 42 bzw. 43 die Wechselplatte 5 mit deren Druckflache 7 gegen die Auflageflache 3des

Werkzeughalterunterteils 1 dricken (Fig.2).

Ist ein Austausch der Werkzeugteile 9 erforderlich, werden, wie in Fig.4 dargestellt, in die Bohrungen 31 der unteren

Wechselplatte 5 vier Hilfssaulen 32 gesteckt. Danach wird der PressenstoRel (nicht dargestellt) mit dem Werkzeughalteroberteil

2 und der darin gespannten oberen Wechselplatte 6 soweit nach unten gefahren, daf3 zunéchst die oberen Zapfen 33 der

Hilfssdulen 32 in die Bohrungen 34 der oberen Wechselplatte 6 eintauchen und schlielich die obere Wechselplatte 6 auf den

Tellerfederpaketen 35 der Hilfssaulen 32 aufsetzen. In dieser Stellung kénnen nun die Arretierkeile 18, 13 und Spannelemente 20,

21, 22, 23 zurlickgezogen werden. Danach wird der PressenstoBel mit dem Werkzeughalteroberteil 2 nach oben gefahren.

Der Federweg der Tellerfederpakete 35 der vier Hilfssdulen 32 ist so bemessen, dal3 der Pressenstdf3el hierbei ohne die

Bewegungsrichtung des Antriebes zu andern, weiter nach unten bis zum unteren Umkehrpunkt gefahren werden kann, sofern

dieser nicht schon vorher erreicht war.

Beim Hochfahren des Werkzeughalteroberteils 2 verbleibt nun die obere Wechselplatte 6, getragen von den Federpaketen 35 der

Hilfssdulen 32, auf der unteren Wechselplatte 5. Das Wechselplattenpaar 5, 6 kann in dieser Lage durch das rechte Seitenfenster

der Schmiedepresse aus dem Werkzeugraum gezogen werden, und zwar in der in Fig. 1 und Fig.3 dargestellten Lage nach

rechts.

Zur Erteichterung des Transportes, insbesondere zur Uberwindung der Haftreibung zwischen der unteren Wechselplatte 5 mit

ihrer Druckflache 7 und dem Werkzeughalterunterteil 1 mit seiner Auflagefldche 3 wird vor Beginn des Herausziehens des

Wechselplattenpaares 5 und 6 durch Preiuft Gber die Luftkanéle 36 ein Luftpolster zwischen dem Werkzeughalterteil 1 und der

Wechseiplatte 5 erzeugt. Dazu dient das in Fig.5 vergréf3ert dargestelite Luftfihrungssystem. Die PreRluft wird Gber Kanéle 36

zugefihrt, die sich im Werkzeughalterunterteil 1 unter der Auflageflache 3 befinden und die (ber einen nicht dargestellten

PreRluftanschluf’ unter Druck gesetzt werden kénnen. Aus den Austrittséffnungen 37 stromt die Pre8luft in einen Luftspalt 38,

der in der Druckflache 7 der unteren Wechselplatte 5 eingearbeitet ist. Die Lage der Luftkandle 36, der dariiber befindlichen

Luftspalte 38 und der beide verbindenden Luftaustritts6ffnungen 37 ist so gewahlt, daRd sie auRRerhalb der von der Umformkraft

stark belasteten Flachen liegen, jedoch einen groBen Bereich der Auflagefidche 3 erfassen. Die Luftspalten 38 sind etwa 0,3mm

tief und laufen in einem so groRen Radius aus, daf} keine scharfen Kanten entstehen. Durch das sich ausbildende Luftpolster
kann das Wechselplattenpaar 5, 6 ohne groBen Kraftaufwand aus dem Werkzeughalterunterteil 1 herausgezogen werden, so daf
es moglich ist, dies sowoh! Gber maschinell betriebene Winden als auch mit Muskelkraft auszufGhren.

Danach wird ein neues Wechseiplattenpaar 5.1; 6.1 mit neuen, vorher eingerichteten und erwdrmten Werkzeugteilen 9.1 auf die

Auflageflache 3 des Werkzeughalterunterteils 1 geschoben, wobei ebenfalls das Luftpolster (iber die Luftkanale 36 genutzt wird.

Das Wechselplattenpaar 5.1; 6.1 ist ebenfalls mit Hilfssaulen 32.1 gegeneinander fixiert. Zum Vorzentrieren der unteren

Wechseiplatte 5.1 im Werkzeughalterunterteil 1 dienen der Anschiag 39 (Fig. 1) in Einschubrichtung der Wechselplatten 5.1; 6.1,

bzw. die Borde 10; 11 quer dazu. Danach wird der Pressenstd3el mit dem daran befestigten Werkzeughalteroberteil 2 so weit

nach unten gefahren, da3 sich die Anlagefldche 4 und die Druckfléache 8.1 beriihren (Fig.4). Der Federweg des Tellerfederpaketes

35.1 der Hilfssaulen 32.1 ist derart ausgelegt, daR auch bei Uberfahren dieses Punktes keine Beschadigung eintreten kann. In

dieser Stellung werden nun zunéchst die Arretierkeile 18, 19 in Arbeitsstellung gebracht. Dabei dringt der Arretierkeil 18 mit

beiden Keiiflachen 24 und 25 in die Aussparung 28.1 der Wechselplatte 5.1 ein (Fig. 3). Dies erfolgt analog durch den oberen

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 einige Millimeter von der vorgesehenen abweichend war. Die Federkraft der

Arretierkeile 18, 19 bewirkt weiterhin, dal3 die Wechselplatten 5.1 und 6.1 an den Anlageflachen 13, 17 der hinteren Borde 11 und

15 anliegen, so daf} eine exakte zentrierte Lage der Wechselplatte 5.1 und 6.1 erreicht wird. Zur Sicherung, daB kein

unbeabsichtigtes Verschieben der Wechselplatten 5.1 und 6.1 beim Spannen mehr erfolgen kann, werden nun zunéchst die

vorderen Spannelemente 20, 22 und danach die hinteren Spannelemente 21, 23 in Arbeitsstellung gebracht. Danach wird der

Pressenst6Rel nach oben gebracht und die vier Hilfssaulen 32.1 entfernt.

Aus dem Beispiel gehen einige Vorteile der erfindungsgeméBen Lésung hervor:

— Auf den Wechselplatten kénnen tber die volle Breite des Werkzeugraumes der Presse Werkzeuge in der vorzugsweise zu
nutzenden Werksticktransportrichtung angeordnet werden, ohne daf3 irgendwelche Einengungen durch Bauelemente, des
Werkzeughalters zu beachten sind,

— die Zentrierelemente flihren zu keiner Schwachung der Bauelemente in den Flachen, die die Umformkraft zu (ibertragen
haben,

— das Zentrieren der Wechselplatten nach dem Austausch erfolgt leicht und sicher, auch wenn Lageabweichungen von einigen
Millimetern vor dem Zentrieren vorliegen,

— das Zentrieren der Wechselplatten erfolgt in der Nahe der Hauptumformstufe und wirkt wéhrend des Schmiedens standig, so
daB durch unterschiedliche Warmeausdehnungen der beiden Wechselplatten kein wesentlicher Versatz entstehen kann,

— der Austausch der Wechselplatten erfolgt chne Erschwernisse und Gefahrdungen fir die Bedienkréfte, da kein Anheben der
Wechselplatten erforderlich ist und die Bewegung der Wechselplatten leicht vor sich geht. Der Arbeitsablauf des
Wechselplattenaustausches ist daher mit entsprechenden Zusatzeinrichtungen leicht automatisierbar,

— die erfindungsgemaéfle Werkzeughalterkonstruktion erlaubt es, die Fihrungssaulen zwischen Werkzeughalterober- und
-unterteil, je nach technischen und technologischen Gesichtspunkten, an jeder der vier Ecken des Werkzeughalters
anzuordnen.
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Beispiel 2

Werkzeughalter mit Wechselplatten fir 2 Umformstufen

Der Werkzeughalter ist mit Ausnahme der Wechselplatten mit dem im Beispiel 1 beschriebenen identisch. Die untere
Wechselplatte 44 in Fig.6 enthélt, ebenso wie die nicht dargestellte obere Wechselplatte, Werkzeugteile 45 fir zwei
Verfahrensstufen.

Das Beispiel zeigt die Universalitat des erfindungsgemaRen Werkzeughalter-Prinzips. Mit den gleichen Zentrier- und
Spannelementen ist es ohne Anderung méglich, auch wesentlich schmalere Wechselplatten zu verwenden. Damit kann die
Masse der Wechselplatten den Erfordernissen angepallt werden, wodurch Einsparungen an Werkstoff fir Wechselplatten und
Energie fir deren Erwdrmung eintreten.

Beispiel 3

Werkzeughalter fur vier Verfahrensstufen

Eine weitere Anwendungsvariante des gleichen Werkzeughalters, wie in den Beispielen 1und 2, zeigt Fig.7. In diesem Falle sind
auf den Wechselplatten 46 und 47 Werkzeugteile 48 fiir drei Verfahrensstufen befestigt. Die Werkzeugteile 49 der ersten
Verfahrensstufe wurden Uber die Zwischenstiicken 50 und 51 auf das Werkzeughalterunterteil 1 bzw. Werkzeughalteroberteil 2
gespannt. Das Zwischenstlck 50 dient dabei gleichzeitig als Anschlag beim Einbau der Wechselplatten, so daf3 die Anschldge 39,
die in Fig.1 und Fig.2 zu sehen sind, hier entfallen.

Das Beispiel zeigt wiederum die Universalitdt des Werkzeughalterprinzips. Dadurch konnen auch hier die Wechselplatten
kleinere Abmessungen erhalten, indem die Werkzeugteile der ersten Verfahrensstufe (Stauchstufe), die einem weitaus
geringerem Verschlei3 unterliegen und daher selten gewechselt werden miissen, nicht mit auf die Wechselplatten gespannt
werden.

Diese Beispiele kdnnten noch weiter fortgesetzt werden, wobei in speziellen Fallen 2. B. auch je Werkzeughalterteil zwei
Wechselplatten vorgesehen werden kdnnten, wofir allerdings auch die doppelte Zahl an Arretier- und Spannelementen benétigt
wiurde.

Beispiel 4

Werkzeughalter mit verstelibaren Zentrierelementen

Zum Beispiel 4ist in Fig.8 und Fig.9 das Werkzeughalterunterteil 52 fir einen Werkzeughalter mit verstelibaren
Zentrierelementen dargestellt. Die Anderungen betreffen nur das Werkzeughalterunterteil 52. Die Wechselplatte 53 ist auch hier
mit 2 vorderen Spannelementen 54 und 2 hinteren Spannelementen 55 befestigt, wovon allerdings die vorderen Spannelemente
54 nichtin Borden untergebracht, sondern auf dem Werkzeughalterunterteil 52 befestigt sind. Der Arretierkeil 56 befindet sich auf
einem Trégerstlck 57, das in eine Ausnehmung 58 mit nur geringem Spiel in Spannrichtung des Arretierkeils 56 im
Werkzeughalterunterteil 52 eingelassen ist. Seitlich ist das Tragerstlick 57 mittels einer Gewindespindel 59 in der Ausnehmung
58 versteilbar. Zur Betdtigung der Gewindespindel 59ist eine weitere Ausnehmung 60 im Werkzeughalterunterteil 52 vorhanden,
in die die Gewindespindel 59 mit einem Vierkant 61 endet.

Als Anlageflache 62 fiir die Wechselplatte 53 dient auf der Rickseite ein Anlagestiick 63, das ebenfalls (iber 2 Gewindespindeln
64 verstelibar ist. die Gewindespindeln 64 sowie die hinteren Spannelemente 55 sind in einem hinteren Bord 65 angeordnet.
Der Vorteil der in diesem Beispiel angeflihrten Variante der erfindungsgemafien Lésung liegt in der Moglichkeit des
Versatzausgleiches zwischen oberen und unteren Werkzeugteilen durch Verstellung der Zentrierelemente (Arretierkeil und
Anlagestick) im Werkzeughalterunterteil.
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