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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Durchsetzfligematrize
als Teil eines Werkzeugsaizes, der auBBerdem einen
Stempel umfaft..

Beim Durchsetzfigen von Ubereinanderliegenden
Blechen wird im Flgebereich Material der Bleche senk-
recht zu deren Ebene mittels eines Stempels, der in
eine Matrize eindringt, durchgesetzt und dann auf
einem einen Teil der Matrize bildenden AmbofB ver-
preBt, wobei das durchgesetzte Material sich seitlich
ausbreitet. Damit dies méglich ist, weist die Matrize
Spreizteile auf, die seitlich gegen Federvorspannung
ausweichen und nach Entnahme der Flugestelle aus der
Matrize in ihre Durchsetzposition rlickgestellt werden.

Dieses Rickstellen kann dadurch gewéhrleistet
werden, daB die Spreizteile selbst elastisch verformbar
sind; ein Beispiel ist in GB-A-2 069 394 gezeigt. Dabei
muB man einen Kompromi3 zwischen hinreichender
Festigkeit der Spreizteile fur den Durchsetzvorgang
einerseits, hinreichender Ausweichbewegung der
Spreizteile fur die Materialbreitung andererseits einge-
hen.

Bei anderen Konstruktionen sieht man Riickstellkis-
sen oder -ringe aus elastomerem Material vor; Bei-
spiele sind in DE-A-37 13 083 gezeigt. Nachteilig ist
dabei, daB das elastomere Material empfindlich ist, ins-
besondere, wenn es in Kontakt mit scharfen Ecken und
Kanten gelangt, und auch chemisch, etwa gegentber
Lésungsmitteln, empfindlich sein kann.

SchlieBlich sind Durchsetzfligematrizen bekannt,
bei denen die Spreizteile massiv sind, jedoch von Blatt-
federn vorgespannt und gehalten werden; die Blattfe-
dern sind mit einem den AmbofB tragenden oder
bildenden Sockel verschraubt oder vernietet. Beispiele
dafir sind US-A-4,972,565 oder EP-B-0 513 473 ent-
nehmbar. Nachteilig ist dabei der Montageaufwand, vor
allem aber, daB die Matrize manipulierbar ist, etwa
durch Austausch der Spreizteile.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Durchsetzflge-
matrize mit den im Oberbegriff des Anspruchs 1
genannten Merkmalen zu schaffen, die keinen der im
Stand der Technik vorliegenden Nachteile aufweist, das
heit weder Festigkeitskompromisse verlangt, noch
empfindliche Elastomerfedern aufzuweisen braucht,
noch unkontrollierbare Eingriffe am Aufbau der Matrize
zulaBt.

Die erfindungsgeméBe Lésung dieser Aufgabe ist
im Anspruch 1 definiert. Die Unteranspriiche und die
Beschreibung offenbaren bevorzugte Ausgestaltungen
des Konzepts geman Anspruch 1.

Die beigefligten Zeichnungen stellen ein bevorzug-
tes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung dar. Es ist aber
darauf hinzuweisen, daB abhangig vom jeweiligen
Matrizentyp Abwandlungen zweckméBig oder sogar
notwendig sein kénnen.

Wie eingangs erwéhnt, bildet die Durchsetzflge-
matrize ein Element eines in eine Presse einsetzbaren
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Werkzeugsatzes, dessen anderes Element ein Stempel
ist, der mit der Matrize zusammen wirkt. Beide Ele-
mente oder Werkzeuge haben jeweils einen Schaft,
zum Beispiel in Form des Sockels 12, der in einer Off-
nung eines pressenseitigen Sockels aufnehmbar ist.
Solche Offnungen werden auch als "Nest” bezeichnet.

Gegenwartig sind zwei Formen von Nestern und
dementsprechend zwei Formen von dazu passenden
Schaften bekannt: Hohlzylindrische Nester mit zylindri-
schen Werkzeugschaften einerseits, hohlquaderfor-
mige Nester mit quaderférmigen Werkzeugschéften
andererseits. Die Schafte werden in dem Nest festge-
spannt, etwa mittels einer oder mehreren Schrauben.

Hohlzylindrische Nester und zylindrische Schafte
haben den Vorteil, daB sie einfach mittels Drehen, Boh-
ren, Rundschleifen oder sonstiger rotationssymmetri-
scher Verfahren herstellbar sind. Sie haben aber den
Nachteil, daB die mit zylindrischem Nest versehenen
Sockel relativ hohen Platzbedarf haben und insbeson-
dere "vorbauen”. AuBerdem ist ein Werkzeugwechsel
nur méglich, indem der Schaft in Axialrichtung heraus-
gezogen wird; oft erfordert dies vorherige Demontage
von Abstreifern und dergleichen, so daB kein Werk-
zeug-Schnellwechsel maoglich ist.

Hohlquaderférmige Nester und quaderférmige
Schafte haben den Vorteil, daB das Nest nach vorn,
also quer zur Arbeitsrichtung, offen ist, so daB der
Werkzeugschaft auch nach vorn entnehmbar ist und
somit ein Schnellwechsel ermdéglicht wird. Nachteilig ist,
daB die Herstellung von Nestern und Schaften wesent-
lich aufwendiger als bei zylindrischen Gestaltungen ist.

Beide Systeme -- und dies ist ihr gemeinsamer
Hauptnachteil -- sind nicht miteinander kompatibel:
Quaderférmige Schéafte passen nicht in hohlzylindri-
sche Nester, und zylindrische Schafte passen nicht in
hohlquaderférmige Nester.

Die nachfolgend beschriebene Weiterbildung der
Erfindung, definiert in den Ansprichen 15 bis 18,
behebt diese Nachteile; ein zugehoriger Sockel ist in
den Anspriichen 19 bis 26 definiert.

NaturgemaB werden die beim Arbeiten entstehen-
den Reaktionskrafte durch den Werkzeugschaft zum
Boden des Sockels abgeleitet, so daB der Schaftquer-
schnitt entsprechend zu bemessen ist. Krafte senkrecht
dazu sind im wesentlichen Fihrungskréfte und ver-
gleichsweise gering, so daf die teilzylindrische Mantel-
fliche des Schaftes in einem hohlzylindrischen Nest
ausreichend ist, um die Seitenkrafte aufzunehmen, und
ebenso die Linienberthrung der teilzylindrischen Man-
telflache in einem hohlquaderférmigen Nest fir die
Positionierung und Aufnahme der geringen Seitenkréafte
ausreicht.

Fig. 1 zeigt perspektivisch die Durchsetzfligematrix
gemaB der Erfindung,

Fig. 2 ist ein Schnitt nach Linie 2-2 der Fig. 1 durch
AmboB und Spreizteile, jedoch ohne Befestigungs-
bauteil, und
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Fig. 3 ist ein Schnitt nach Linie 2-2 der Fig. 1 durch
AmboB, Spreizteile und das Befestigungsbauteil.
Fig. 4 zeigt eine Abwickelung des Stanzteils, aus
dem das Befestigungsbauteil gebogen wird.

Fig. 5 zeigt im Axialschnitt einen Sockel und ein
Werkzeug vor der Montage,

Fig. 6 zeigt Sockel und Werkzeug nach Schnittlinie
6-6 der Fig. 5,

Fig. 7 und 8 zeigen analog zu Fig. 5 bzw. 6 das
Werkzeug im Sockel vor dem Festspannen,

Fig. 9 bis 12 sind zu Fig. 5 bis 8 analoge Darstellun-
gen mit einem anderen Sockeltyp,

Fig. 13 bis 20 zeigen analog die Phasen eines
Werkzeugwechsels bei einem besonder ausgestal-
teten Werkzeugschaft und besonders ausgestalte-
tem Sockel, wobei jeweils die ungeradzahligen
Figuren Axialschnitte bzw. Seitenansichten sind,
die geradzahligen jeweils Sockelquerschnitte bzw.
Draufsichten sind.

Wie aus Fig. 2 entnehmbar, handelt es sich um eine
Durchsetzfligematrize ganz &hnlich der, die in Fig. 1 der
oben erwdhnten US-A-4,972,565 gezeigt ist. Sie
umfaBt einen Ambof 10 mit einem Sockel 12 und dach-
artig abgeschragten Stutzflachen 14, auf denen (im
Ausfuhrungsbeispiel: zwei) Spreizteile 16 abgestiitzt
sind. Die Spreizteile 16 sind mit hochstehenden, in der
Draufsicht etwa halbmondférmigen Fortsétzen 18 ver-
sehen. Wenn mittels eines (nicht dargesstellten) Stem-
pels Material in den von den Fortsatizen 18
umschlossenen Raum durchgesetzt und zwischen dem
Stempel und der Arbeitsflaiche 20 des AmboR’
gestaucht und somit gebreitet wird, weichen die Spreizt-
eile seitlich aus und geben den Platz fir das seitliche
FlieBen des Materials frei. Die Ausweichbewegung der
Spreizteile 16 hat wegen der Schrage der Stutzflachen
14 auch eine Abwartskomponente. Hinsichtlich der
Details ist auf die genannte Druckschrift zu verweisen.

Erfindungsgemas ist ein Bauteil, hier ein einstlcki-
ges Stanz- und Biegeteil vorgesehen, das die folgenden
Funktionen erfuillt:

- Halten der Spreizteile 16 auf dem AmboB 10,

- Fuhren der Spreizteile 16 parallel zu ihrer Aus-
weichbewegung,

- Begrenzen des Ausweichhubes,

- elastisches Ruckstellen der Spreizteile in ihre
Ruheposition,

- unlésbares Verbinden aller die Matrize bildenden
Elemente.

Dabei ist unter "unldsbar” zu verstehen, daB die Matrize
zerstort wird, wenn versucht wird, Zugang zu den Ein-
zelteilen zu erlangen.

Aus Fig. 4 ist die Form des Zuschnitts entnehmbar.
Er umfaBt einen Zentralabschnitt 30, der sich bei der
Montage auf die ebenen Oberseiten der Spreizteile 16
legt und diese in Anlage an den Stiitzflachen 14 halt,
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ohne sie jedoch festzuklemmen. Der Zentralabschnitt
30 ist mit einem Durchbruch 32 versehen, durch den
sich nach Montage die Fortsatze 18 erstrekken. Der
Durchbruch hat zwei gerade =zueinander parallele
Randbereiche 34, deren Enden durch bogenférmige
Bereiche 36 verbunden sind.

Sie bilden Gegenanschlage fur die auch als
Anschlage wirkenden Fortsatze 18, womit deren Hub
beim Aufspreizen begrenzt wird.

Die geraden Randbereiche 34 liegen in einer Linie
mit Falzlinien 38, um die Laschenabschnitte 40 abge-
winkelt werden, so daB sie bei dem fertigen Bauteil
senkrecht zu dem Zentralabschnitt verlaufen. Unter
"Abwinkeln" ist hierbei nicht die Bildung einer scharfen
Kante zu verstehen, sondern es wird absichtlich ein Bie-
geradius vorgesehen; da das Bauteil vorzugsweise aus
Federstahl besteht, wiirde ohne Biegeradius Spréd-
bruchgefahr bestehen. Dies gilt sinngemaB auch fir
weitere, noch zu beschreibende Verformungen des
Zuschnitts.

Die Funktion der von den Laschenabschnitten
gebildeten Laschen ist die Zentrierung und Fihrung der
Spreizteile 16 bei deren Aufspreizbewegung.

An einen der Laschenabschnitte schlieBen sich
zwei lange Reifabschnitte 42 an, wahrend zwei kurze
Reifabschnitte 44 mit dem anderen Laschenabschnitt
verbunden sind. Die Lénge dieser Reifabschnitte ist so
gewahlt, daB ihre Summe etwas gréBer ist als der
Umfang des AmbofB3' 10 im Bereich einer Nut 46, die in
einen teilzylindrischen Mantel Bereich eingebracht ist.
Der letzte Schritt bei der Montage besteht darin, daB die
Reifabschnitte 42 und 44 in diese Nut 46 gebogen wer-
den und ihre einander Uberlappenden Enden lokal mit-
einander geflugt z.B. punkigeschweiBt werden; diese
Verbindungsstellen 48 sind, wie man Fig. 1 entnehmen
kann, etwas einwérts beziiglich der Laschen positio-
niert, jedoch flr das Fligen noch gut zuganglich. Nattir-
lich kdnnte man auch jede der Laschen mit je einem
langen und einem kurzen Reifabschnitt versehen; die
Verbindungen 48 Iagen dann einander diametral gegen-
Uber.

Zwei weitere parallele Falzlinien 50 verlaufen senk-
recht zu den Falzlinien 38 und verbinden Zwischenab-
schnitte 52 mit dem Zentralabschnitt 30. Parallel zu den
Falzlinien 50 verlaufen weitere Falzlinien 54, die jeweils
einen Zwischenabschnitt mit einem Ruckstellelement-
abschnitt 56 verbinden. Die letzteren werden bei der
Biegeformung in einem ersten Schritt um die Falzlinien
54 um einen Winkel abgebogen, der zwischen 90° und
180° liegt, vorzugsweise bei etwa 170°. In einem zwei-
ten Schritt erfolgen dann die Abwinkelungen um die ver-
bleibenden Falzlinien, das so geformte Bauteil wird auf
den mit den Spreizteilen versehenen AmboB aufgesetzt
und wie oben beschrieben befestigt. Die Zwischenab-
schnitte und Riickstellelementabschnitte sind so dimen-
sioniert, daB die freien Enden der letzteren nach der
Montage federnd an den einander abgekehrten AuB3en-
flachen der Spreizteile anliegen.
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Fig. 5 bis 8 zeigen den Sockel 120, hier bestimmt
zur Aufnahme eines Unterwerkzeuges 122 mit einem
Schaft 124. Die Art des Werkzeugs spielt keine Rolle;
daher ist einfach ein Durchsetzfligestempel angedeu-
tet, es kann sich aber auch eine Durchsetzfligematrize
handeln. Der Sockel ist mit einem quaderférmigen Nest
126 versehen und weist in dessen Rickwand 128 ein
Gewindeloch 130 auf. Der Schaft 124 ist mit einer mit
dem Gewindeloch 130 fluchtenden Durchgangsboh-
rung 132 zur Aufnahme einer Senkkopfschraube 134
versehen. Die Schraube 134 halt das Werkzeug im
Nest, Ubertragt jedoch keine PreBkrafte; diese werden
vielmehr von der Stirnflache 136 des Werkzeugs in den
FuB 138 des Sokkels abgeleitet. Wie insbesondere in
Fig. 8 erkennbar, hat der Schaft 124 Linienberlhrung
mit den Seitenwandungen 140 des Sockels. Da aber die
hintere Abplattung 142 des Schaftes satt an der Ruck-
wand 128 anliegt und der Schaft ebenso satt auf dem
FuB 138 des Sockels aufsitzt, definieren die Seitenwan-
dungen nur noch die seitliche Position des Werkzeugs
und brauchen (fast) keine Krafte zu tbertragen.

Die Pfeile geben jeweils die Richtung an, in der die
einzelnen Teile zu verlagern sind, um den Einbau des
Werkzeugs durchzufihren.

Dies gilt auch far die Variante nach Fig. 9 bis 12. Da
hier das Nest hohlzylindrisch ausgebildet ist, wird das
Werkzeug mit seinem Sockel voran von oben in das
Nest eingeftihrt, bis sein Schaft auf dem FuB 138 des
Sockels aufsitzt. Ein Durchbruch 144 in der Sockelfront-
wand 146 erméglich das Hindurchftihren der Senkkopf-
schraube 134. Man erkennt, daB3 das Werkzeug hier
weiter nach "hinten" versetzt ist als in Fig. 5 bis 8, was
bei manchen Arbeiten, etwa an abgekanteten Blechen,
nachteilig ist, wenn nahe der Abwinkelung eine Fligung
vorzunehmen ist.

Dieser Nachteil ist bei der Ausfihrungsform nach
Fig. 13 bis 20 behoben. Die Frontwand des Sockels ist
soweit entfernt, daB die Abplattung des eingefligten
Werkzeugschaftes 124 bundig mit der Sockelfront 148
ist (vgl. Fig. 17/18). Die Breite des sich Uber die
gesamte axiale Lange des Schaftes erstreckenden
Durchbruchs reicht aus, daB der Schaft 124 mit einer
seiner teilzylindrischen Mantelseiten voran (Fig. 14) von
der Front her einfihrbar ist, wonach eine Drehung um
90° (Fig. 15/16) das Werkzeug in die Arbeitsposition
bringt.

Am Boden des teilzylindrischen Nestes ist eine
Stufe 150 ausgebildet, an die sich die innere oder hin-
tere Abplatiung 142 anlegt, wenn das Werkzeug 122 in
die korrekte Lage gedreht ist. Man erkennt, daBB der
Schaft 124 oberhalb der als Verdrehsicherung dienen-
den Stufe 150 frontal eingeflhrt wird, gedreht wird und
dann bis auf den FuB 138 des Sockels 120 geschoben
wird. Stattdessen kénnte auch an der Unterseite des
Schaftes 124 eine Ausnehmung 152 in Form einer Nut
vorgesehen sein, die Platz fur die Stufe 150 bietet; dies
ist in Fig. 13 und 13 gestrichelt angedeutet. Die Festle-
gung des Werkzeugs im Sockel kénnte bei dieser Sok-
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kelbauart ebenso erfolgen, wie oben bei Fig. 5 bis 12
beschrieben. Jedenfalls erméglicht die frontseitige
Zugéanglichkeit des Nestes einen Werkzeugschnell-
wechsel, wie oben erdrtert.

Es versteht sich, daB die Durchgangsbohrung 132
den Schaft 124 des Werkzeugs 122 schwacht. Bei
bestimmten Arbeiten muB der Schaft so hohe Krafte
Ubertragen, daB eine solche Schwachung unzulassig
ware. Die Festlegung des Werkzeugs im Sockelnest
muB dann auf andere Weise erfolgen. Eine solche
Lésung ist in Fig. 13 bis 20 gezeigt:

In die teilzylindrischen Umfangsabschnitte des
Schaftes 124 sind Nuten 154 eingebracht, beispiels-
weise eingedreht, und der Sockel 120 weist ein Gewin-
deloch 130 versetzt gegentber der Achse 156 des
Werkzeugschaftes derart auf, daB der konische Kopf
158 der Schraube 134 in die eine Nut 154 eingreift und
das Werkzeug 122 im Sockel 120 sichert. Die Abmes-
sungen sind dabei vorzugsweise so gewahlt, daB der
Schraubenkopf beim Festziehen eine abwarts gerich-
tete Kraftkoponente auf den Sockel austibt, die diesen
satt an den FuB 138 des Sockels anpreBt. Es versteht
sich, daB nicht nur fir eine, sondern flr beide Nuten
154 je ein Gewindeloch mit Schraube 134 vorgesehen
werden kann.

An den beschriebenen und dargestellten Ausfih-
rungsformen koénnen Abwandlungen vorgenommen
werden. So sind in Fig. 13 bis 20 die Nuten 154 mit etwa
halbkreisformigem Querschnitt dargestellt, doch bietet
sich auch ein dreieckiger Querschnitt an, um die
abwarts gerichtete Komponente der Spannkraft gleich-
maBiger einzuleiten. Die Geometrie des Schraubenkop-
fes muB nicht zwingend konisch sein, sondern wird an
die Geometrie der Nuten-Querschnittsform angepaft.

Der Schaft 124 kdnnte aber auch eine Quer-
schnittsform aufweisen, die im wesentlichen rechteckig
ist -- angepaft an hohlquaderférmige Nester -- , bei der
jedoch die Eckbereiche zylindrisch sind, angepaft an
hohlzylindrische Nester.

Patentanspriiche

1. Durchsetzfligematrize mit einem AmbofB (10), auf
dem beweglich mindestens zwei Spreizteile (16)
mittels federelastischer Rulckstellelemente (56)
gehalten sind, dadurch gekennzeichnet, daf alle
Spreizteile von einem nichtelastomeren Bauteil
gehalten sind, das nur unter Zerstérung von der
Matrize l&sbar ist.

2. Durchsetzfigematrize nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Bauteil die Riickstellele-
mente (56) sowie eine Wegbegrenzung (36) fir die
Spreizteile (16) aufweist.

3. Durchsetzfigematrize nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Bauteil die
Spreizteile (16) Ubergreift.
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Durchsetzfiigematrize nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB das Bauteil einen Durchbruch
(32) aufweist, dessen Rander (34, 36) auf den
Spreizteilen (16) aufliegen.

Durchsetzfligematrize nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spreizteile (16) den
Durchbruch (32) durchsetzende Anschlagfortsatze
(18) aufweisen und Teile (36) des Durchbruchran-
des Gegenanschlége bilden.

Durchsetzfligematrize nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Bauteil
Laschen (40) aufweist, langs denen die Spreizteile
(16) gefuhrt sind.

Durchsetzfligematrize nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB3 das Bauteil am
AmboB (10) befestigt ist.

Durchsetzfiigematrize nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, daB das Bauteil einen in eine
Umfangsnut (46) des AmboB' (10) greifenden Reif
(42, 44) aufweist.

Durchsetzfiigematrize nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB zunachst offene Enden des
Reifs miteinander form- und/oder stoffschlissig
verbunden sind.

Durchsetzfiigematrize nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Reifenden punkiver-
schweif3t sind.

Durchsetzfiigematrize nach einem der Anspriiche 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB langere
Teile (42) des Reifs als Fortsatze einer der Laschen
nach Anspruch 6 und kirzere Teile (44) des Reifs
als Fortsatze der anderen Lasche nach Anspruch 6
ausgebildet sind, derart, daB die Verbindungsstel-
len der Reifenden zugénglich sind.

Durchsetzfligematrize nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
das Bauteil ein Stanz- und Biegeteil vorzugsweise
aus Federstahl ist.

Durchsetzfiigematrize nach Anspruch 2 oder
einem auf diesen rickbezogenen Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ruckstellele-
mente (56) als Federzungen ausgebildet sind.

Zuschnitt far die Herstellung des Bauteils der
Durchsetzfligematrize nach einem der Anspriiche 1
bis 13, gekennzeichnet durch:

- einen Zentralabschnitt (30), versehen mit
einem Durchbruch (32),
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

- mit dem Zentralabschnitt verbundene, von die-
sem rechtwinklig abwinkelbare Laschenab-
schnitte (40),

- mit mindestens einem der Laschenabschnitte
verbundene Reifabschnitte (42, 44),

- mit dem Zentralabschnitt (30) verbundene, von
diesem rechtwinklig abwinkelbare Zwischen-
abschnitte (52),

- mit je einem Zwischenabschnitt verbundene,
von diesem um mehr als 90° abwinkelbare
Riuckstellelementabschnitte (56).

In eine Presse einsetzbarer Werkzeugsatz flr
Durchsetzfiigearbeiten mit einer Durchsetzfligema-
trize nach einem der Anspriche 1 bis 13 und mit
einem mit dieser zusammenwirkenden Stempel,
wobei Matrize und/oder Stempel mit einem Schaft
(124) versehen sind, der in einer Ofinung (126)
eines pressenseitigen Sockels (120) aufnehmbar
ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Schaft
(124) die Form eines auf zwei einander gegeniber-
liegenden Seiten mit vorzugsweise achsparallelen
Abplattungen (142) versehenen Zylinders aufweist,
daB der Zylinderdurchmesser komplementar zu
dem Durchmesser einer hohlzylindrischen Offnung
ist, daB die Breite des Schaftes (124) parallel zu
den Abplattungen komplementédr zu der Breite
einer rechteckigen Offnung ist und daB der Abstand
der Abplattungen der Tiefe der rechteckigen Off-
nung entspricht.

Werkzeugsatz nach Anspruch 15, gekennzeichnet
durch eine Einsenkung (154) im zylindrischen
Bereich des Schaftumfangs, gegebenenfalls auch
im Bereich der parallelen Abflachungen.

Werkzeug nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Einsenkung als Umfangsnut (54)
ausgebildet ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
gekennzeichnet durch eine stirnseitige Ausneh-
mung (152) im zylindrischen Bereich des Schaft-
umfangs.

Sockel (20) fur ein Werkzeug des Werkzeugsatzes
nach einem der Anspriche 15 bis 18, gekenn-
zeichnet durch eine hohlzylindrische Offnung (126)
und eine Verdrehsicherung (150) fiir einen aufge-
nommenen Werkzeugschaft (124).

Sockel nach Anspruch 19. dadurch gekenn-
zeichnet, daB er einen Durchbruch im Mantelbe-
reich der Offnung (126) aufweist.

Sockel nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Durchbruch sich (ber die
gesamte axiale Lange der Offnung (126) erstreckt.
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Sockel nach Anspruch 20 oder 21, dadurch
gekennzeichnet, daB der Durchbruch breiter ist als
der Abstand der beiden Abplattungen (142) des
Werkzeugschafts (124).

Sockel nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verdrehsicherung (150) gegen-
Uber dem Durchbruch angeordnet ist.

Sockel nach Anspruch 23 fir ein Werkzeug des
Werkzeugsatzes nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verdrehsicherung (150)
komplementdr zu der Ausnehmung (152) des
Werkzeugschafts ausgebildet ist.

Sockel nach einem der Anspriche 19 bis 24,
gekennzeichnet durch ein Gewindeloch (130) mit
einer Achse, die vorzugsweise senkrecht zu der
Achse (156) des Werkzeugschafts (124) verlauft.

Sockel nach Anspruch 25 fiir ein Werkzeug des
Werkzeugsatzes nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die Gewindelochachse mit
der Einsenkung (154) des Werkzeugschaftes fluch-
tet.

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 0 835 701 A2

_kig: 1



EP 0 835 701 A2

18 20 43 50 3218 2018

16 16 50 \_16 16 50
N ] ~
DA _ 14

\IN
ol O
D DO
o
> 5

_kig. & _king- 3



EP 0 835 701 A2

v




EP 0 835 701 A2

_khig: 5 _khig: 2
136\ 136
122 122
W 140 (126/128 ’ /128
124 AN 124 N
132 m * 1 2 "”h”” ‘ éi 'l}”ﬁm
1/ LSS R SED 'M/” ™\-130
VN I
140 198 142
120 120—
126

149 140\ 140\ \
| 128
128 N o s

SOIN- Sl =235 &
136 N\-138 136 A
140 120 140 \ 120

I
=7

// jyl"' l

_kig. b _kig 4

10



EP 0 835 701 A2

136
\ Fiig. 4
Fiig. 11
‘/122
142
142 122
132 —1 126 124 w 126
e 14 N
146 ] AN 6] NI,
fd— T ~130 %M 8130
d \/§/138 134 144/ d \(\\v —138
132
120 120
126 136 1;6 136
|
120 144 - 120
122 1:@ | 122

Egﬁ?{i i 130 E;_\]m B hH-T 130
142 142 —

142 — 134 &\.142

Fiig. 10 _bhig 12

11



EP 0 835 701 A2

—kig-13 g 15
136\ 136\
lI 122 wﬂ ”
1420 s (128 Mg
154/{ / l”'" = N2 Yy ””]h LON—128
[/ §—130 154711 ‘

p ir'g_ ‘r
1247 182 Al 150 1240, \«150

138 138
120 120 \

122 135 . SN NN\\§—120
1o 12 150 142 TN 22] T 150
) > N 128

12



EP 0 835 701 A2

big’ 17
136
l | 122
142 —

154
\

122 [

136 ]

—120
—130

—128

—150

bhig’ 14
136
122
142
134 SH
| \\ \ 128
154/7
158 ~150
138
120 \
N
134 120
i>m T30
1 54\':’>// AN B 28
158 122" -%- =N
—150
I
136 |
bhig. 200

13



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

