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(54) Werkzeugaufnahme

(57) Die Erfindung betrifft eine Werkzeugaufnahme
(9) für ein Werkzeugsortiment, bestehend aus länglichen
Handwerkzeugen, vorzugsweise aus einem Steck-
schlüsselsortiment (2), Schraubendrehern (3), Ring-

schlüsseln (4) und/oder Maulschlüsseln (5), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die länglichen Handwerkzeuge mit
ihrer Längsachse vertikal orientiert in der Werkzeugauf-
nahme (9) angeordnet sind, wobei die Werkzeugaufnah-
me (9) aus Schaumstoff ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Werk-
zeugaufnahme zur Aufnahme von Handwerkzeugen ge-
mäß den Merkmalen im Oberbegriff von Patentanspruch
1.
[0002] Aus dem Stand der Technik sind zum profes-
sionellen Einsatz in Kraftfahrzeugwergstätten, Montage-
hallen oder sonstigen maschinenbautechnischen An-
wendungen, aber auch im privaten Hobbybereich, Werk-
zeugaufnahmen bekannt. Diese Werkzeugaufnahmen
dienen der Aufbewahrung eines umfangreichen Werk-
zeugsortimentes, beispielsweise bestehend aus einem
Steckschlüsselsortiment, Schraubendrehern, Ring-
schlüsseln, Maulschlüsseln, Feilen, Zangen und vielen
anderen Handwerkzeugen. Die Werkzeugaufnahmen
sind dabei als Werkzeugkasten, Einsteckhalter und ähn-
lichem bekannt. Diese werden in oder an Werkzeugkä-
sten, Werkstattwagen, Werkbänken angeordnet oder ab-
gestellt.
[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ausgehend vom zuvor genannten Stand der Tech-
nik, eine Werkzeugaufnahme bereitzustellen, die eine
verbesserte Zugängigkeit und somit Arbeitsergonomie
auf das Werkzeugsortiment bietet und gleichzeitig in ih-
ren Außenabmessungen gegenüber aus dem Stand der
Technik bekannten Werkzeugaufnahme gleichbleibt.
Gleichzeitig ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein größeres Werkzeugsortiment aufzunehmen.
[0004] Die erfindungsgemäße Aufgabe wird mit einer
Werkzeugaufnahme für ein Werkzeugsortiment, beste-
hend aus länglichen Handwerkzeugen gemäß, den
Merkmalen im Patentanspruch 1 gelöst. Vorteilhafte
Ausführungsvarianten der vorliegenden Erfindung sind
Bestandteil der abhängigen Patentansprüche.
[0005] Die erfindungsgemäße Werkzeugaufnahme für
ein Werkzeugsortiment, wobei das Werkzeugsortiment
vorzugsweise aus einem Steckschlüsselsortiment,
Schraubendrehern, Ringschlüsseln und/oder Maul-
schlüsseln besteht, ist dadurch gekennzeichnet, dass
länglichen Handwerkzeuge mit ihrer Längsachse vertikal
orientiert in der Werkzeugaufnahme angeordnet sind,
wobei die Werkzeugaufnahme aus Schaumstoff ausge-
bildet ist.
[0006] Durch die lagefixierte Anordnung wird eine klar
strukturierte Anordnung der einzelnen Handwerkzeuge
sichergestellt. Es ist somit möglich, direkt auf das jeweils
benötigte Handwerkzeug zuzugreifen. Weiterhin unter-
bindet die lagefixierte Anordnung ein Klappern des Werk-
zeuges während des Verschiebens des Werkstattwa-
gens. Ebenso wird durch die exakt ausgerichtete verti-
kale Anordnung der länglichen Handwerkzeuge ein qua-
litativ hochwertig anmutendes Erscheinungsbild sicher-
gestellt, was insbesondere bei hochpreisigen Werkzeu-
gen und Werkzeugzubehör die Qualität der Werkzeuge
wiederspiegelt.
[0007] In einer weiteren bevorzugten Ausführungsva-
riante der vorliegenden Erfindung weist das Einsatzmo-

dul an seiner Unterseite eine Haftschicht auf. Die
Haftschicht kann beispielsweise eine Gummibeschich-
tung oder aber auch eine sonstige Oberfläche mit hohem
Haftbeiwert sein. Hierdurch wird vermieden, dass das
Einsatzmodul zum einen in einer Schublade selber durch
den Öffnen- und Schließvorgang bzw. das Rollen eines
Werkstattwagens unbeabsichtigt bewegt wird. Weiterhin
kann bei abgestelltem Einsatzmodul, beispielsweise auf
einer Arbeitsfläche, auf der Arbeitsplatte des Werkstatt-
wagens oder auf einer sonstigen Oberfläche, ein Rut-
schen bzw. unbeabsichtigtes leichtes Verschieben ver-
mieden werden.
[0008] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante der vorliegenden Erfindung weist die Werkzeug-
aufnahme Griffmittel auf, so dass die Werkzeugaufnah-
me leicht entnehmbar ist. Hierbei kann es sich beispiels-
weise um Henkelgriffe handeln, die schwenkbar an der
Werkzeugaufnahme oder aber versenkbar an der Werk-
zeugaufnahme angeordnet sind. Im Falle einer versenk-
ten Werkzeugaufnahme in einer Arbeitsplatte oder aber
in einer Schublade selber, kann über die Griffmittel ein
leichtes Ergreifen der Werkzeugaufnahme und somit
Umplatzieren der Werkzeugaufnahme stattfinden. Eben-
falls kann die Werkzeugaufnahme über die Griffmittel
auch in Art und Weise eines Werkzeugkastens mit zu
einem jeweiligen Arbeitsort getragen werden. Hierdurch
wird sichergestellt, dass über die vertikale Anordnung
der Werkzeuge selber und das Halten über die Griffmittel
ein Herausfallen von Werkzeugen vermieden wird.
[0009] Im Rahmen der Erfindung ist die Werkzeugauf-
nahme insbesondere aus Schaumstoff ausgebildet.
Hierzu können verschiedene Kunststoffe zum Einsatz
kommen, weiche mit einer zelligen Struktur und niedriger
Dichte ausgebildet sind. Insbesondere können hier ge-
schlossenzellige Schaumstoffe, bei denen die Wände
zwischen den einzelnen Zellen komplett geschlossen
sind oder aber offenzellige Schaumstoffe, bei denen die
Zellwände nicht geschlossen sind, eingesetzt werden.
Ebenfalls sind gemischtzellige Schaumstoffe vorstellbar,
die beide Arten der zuvor genannten Zellen beinhalten.
Ebenfalls sind Integralschaumstoffe vorstellbar, die eine
geschlossene dicke Außenhaut und einen demgegen-
über zelligen Kern aufweisen. Insbesondere können
hierbei die Schaumstoffe verschiedenste Dichten und/
oder zumindest partiell verschiedene Härten aufweisen.
[0010] Weiterhin besonders bevorzugt können auch
Gummiwerkstoffe oder Silikonwerkstoffe zum Einsatz
kommen. Bei den verwendeten Schaumwerkstoffen wer-
den insbesondere PU-Schaumwerkstoffe und/oder PE-
Schaumwerkstoffe eingesetzt. Hierbei handelt es sich
um Polyethylen-Schäume oder Polyurethan-Schäume.
[0011] Im Falle von Schaumwerkstoffen werden Dich-
ten zwischen 5 und 80 kg/m3, insbesondere zwischen
10 und 70 kg/m3, bevorzugt zwischen 15 und 40 kg/m3

und besonders bevorzugt zwischen 20 und 30 kg/m3 ein-
gesetzt. Im Rahmen der Erfindung wird für die obere La-
ge bevorzugt eine Dichte zwischen 20 und 40 kg/m3,
insbesondere zwischen 25 und 35 kg/m3 und besonders
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bevorzugt zwischen 28 und 32 kg/m3 eingesetzt. In Re-
lation hierzu wird die Dichte der unteren Zwischenlagen
und unteren Lagen zwischen 10 und 50 kg/m3, insbe-
sondere zwischen 15 und 25 kg/m3 und besonders be-
vorzugt zwischen 18 und 23 kg/m3 gewählt. Hierdurch
wird wiederum sichergestellt, dass über die erhöhte Dich-
te an der oberen Lage eine erhöhte Klemnlwirkung erzielt
wird und in Relation hierzu an den unteren Lagen ein
vermehrter Schwerpunkt auf der reinen Führung des ein-
gesteckten Handwerkzeuges liegt.
[0012] Im Rahmen der Erfindung kann die Werkzeug-
aufnahme auch aus einem Polystyrolmaterial oder aber
Styrodurmaterial hergestellt sein. Durch die elastische
Ausbildung ist es möglich, die Werkzeuge lagefixiert und
formschlüssig zu positionieren sowie gegebenenfalls er-
gänzend hierzu reibschlüssig zu fixieren. Ein Herausfal-
len der Werkzeuge oder aber ein Wackeln der Werkzeu-
ge in einer erfindungsgemäßen Werkzeugaufnahme ist
somit nicht möglich.
[0013] In einer weiteren bevorzugten Ausführungsva-
riante der vorliegenden Erfindung sind zur Aufnahme ei-
nes jeden Handwerkzeuges selber in der Werkzeugauf-
nahme Aufnahmeöffnungen ausgebildet, wobei die Auf-
nahmeöffnungen vorzugsweise individuell für jedes
Handwerkzeug im Querschnitt konfiguriert sind. Im Rah-
men der Erfindung entspricht dabei die Querschnittsflä-
che der Aufnahmeöffnungen im Wesentlichen der Quer-
schnittsfläche des in die Aufnahmeöffnung einzustek-
kenden Handwerkzeuges und/oder Handwerkzeug-
schaftes, Je nach Anwendungsfall kann dabei die Quer-
schnittsfläche der Aufnahmeöffnung geringfügig kleiner
konfiguriert sein, als die Querschnittsfläche des korre-
spondierenden Handwerkzeuges, so dass es zu einer
reibschlüssigen, rutschsicheren Lagefixierung kommt.
Gegebenenfalls kann die Aufnahmeöffnung in ihrer
Querschnittsfläche auch größer als die Querschnittsflä-
che des korrespondierenden Handwerkzeuges konfigu-
riert sein, so dass eine leichte Entnahme bzw. ein leichtes
Einstecken möglich ist.
[0014] Im Rahmen der Erfindung sind die Aufnahme-
öffnungen zwischen 1 und 40%, vorzugsweise zwischen
5 und 30%, insbesondere um ca. 10% kleiner als die
äußeren Abmessungen des jeweils einzusteckenden
Handwerkzeuges, insbesondere des Werkzeugschaf-
tes. Hierdurch wird ein optimaler Kompromiss zwischen
guter Lagefixierung und kraft- und formschlüssiger Hal-
terung sowie einfachem Ein- und Aussteckvorgang ge-
funden.
[0015] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form weist die Aufnahmeöffnung randseitig mindestens
einen Entlastungsschlitz auf. Im Falle eines Schaum-
stoff- oder Polystyroleinlegers ist somit sichergestellt,
dass auch bei mehrjähriger Benutzung und bis zu mehr-
fachen tausendfachen Ein- und Aussteckvorgängen die
Querschnittsfläche der Aufnahmeöffnung nicht durch
Rissbildung oder ähnliches beschädigt wird. Bei dem
Entlastungsschlitz werden somit Oberflächenspannun-
gen, welche an der Innenoberfläche der Aufnahmeöff-

nung auftreten, gemindert bzw. entlastet. Die Aufnahme-
öffnungen können daher auch sternförmig oder aber
kreuzschlitzförmig ausgebildet sein.
[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausführungsva-
riante der vorliegenden Erfindung ist in der Aufnahme-
öffnung selber eine Reinigungslippe angeordnet. Durch
die Reinigungslippe oder aber die Aufnahmeöffnung sel-
ber bzw. die Innenseite der Aufnahmeöffnung ist es somit
möglich, bei einem Ein- oder Aussteckvorgang das
Werkzeug zu reinigen. Beispielsweise ist es somit mög-
lich, Öle oder aber Fette von dem Werkzeug abzustreifen
und gegebenenfalls durch eine offenporige Ausgestal-
tung der Innenfläche des Einsatzmoduls so zu absorbie-
ren, dass das Werkzeug zumindest grob gereinigt wird.
[0017] In einer weiteren bevorzugten Ausführungsva-
riante ist die Werkzeugaufnahme mehrlagig ausgebildet,
wobei die Schichtung der Lagen orthogonal zur vertika-
len Anordnung der Werkzeuge verläuft. Hierdurch ist ei-
ne besonders kostengünstige Produktion der Werkzeug-
aufnahme möglich. Es werden verschiedene Lagen se-
parat hergestellt. Hierdurch ist es möglich, jede Lage in-
dividuell an die geforderten Gegebenheiten anzupassen.
Beispielsweise wird bei einer weiter oben liegenden Lage
in ihrer Werkstoffkonfiguration ein härterer Werkstoff ge-
genüber einer weiter unten liegenden Lage eingesetzt.
Hierdurch wird sichergestellt, dass im oberen Bereich
eine Lagefixierung des Schaftes sicher gegeben ist, wo-
hingegen die Kraft zum Einstecken des Handwerkzeu-
ges selber durch die weicheren unteren Lagen niedrig
gehalten ist. Weiterhin ist es bedeutend kostengünstiger,
Lagen mit Höhen von bis zu 2 cm, insbesondere bis zu
3 cm, vorzugsweise weniger als 10 cm, herzustellen, als
nur eine Lage, die beispielsweise 15 oder 20 cm oder
gar höher ausgebildet ist.
[0018] Im Rahmen der Erfindung sind weiterhin bevor-
zugt die Aufnahmeöffnungen der oberen Lage mit einem
kleineren Aufnahmedurchmesser gegenüber den Öff-
nungen der unteren Lagen versehen. Hierdurch wird im
Bereich der oberen Lagen eine Führungs- und gleichzei-
tig Klemmwirkung, die einem Wackeln eines aufgenom-
menen Werkzeuges entgegenwirkt, sichergestellt. Die
unteren Lagen übernehmen dabei maßgeblich eine Füh-
rungswirkung, so dass hier ein leichtes Ein- und Ausstek-
ken und trotzdem ein sicheres, lagefixiertes Halten des
Handwerkzeuges in der Aufnahmeöffnung sichergestellt
wird. Im Rahmen der Erfindung ist der Innendurchmesser
der Aufnahmeöffnung der oberen Lage bevorzugt als
Übermaßpassung ausgeführt. Insbesondere kommt hier
eine Reduzierung des Durchmessers der Aufnahmeöff-
nung gegenüber der äußeren Kontur des einzustecken-
den Handwerkzeuges zwischen 1 und 40%, insbeson-
dere zwischen 5 und 30%, bevorzugt zwischen 10 und
20% zum Einsatz. Bei den Zwischenlagen und den un-
teren Lagen wird bevorzugt eine Übergangspassung
ausgeführt, wobei hier eine Verringerung des Durchmes-
sers der Aufnahmeöffnung gegenüber der äußeren Ab-
messung des einzusteckenden Handwerkzeuges zwi-
schen 1 und 30%, insbesondere zwischen 2 und 20%

3 4 



EP 2 428 333 A2

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

und besonders bevorzugt bei ca. 10% vorhanden ist.
[0019] Im Rahmen der Erfindung ist es daher auch vor-
stellbar, für die Werkzeugaufnahme eine Lage aus einem
Polystyrolwerkstoff und eine weitere Lage aus einem
Kunststoffschaumstoff zu kombinieren. Die einzelnen
Lagen können beispielsweise miteinander verklebt sein.
Auch vorstellbar ist es, die einzelnen Lagen durch einen
formschlüssigen Eingriff miteinander zu koppeln. Dabei
kann der formschlüssige Eingriff zwischen den Lagen
selbst ausgebildet sein, durch beispielsweise ein Bau-
steinprinzip oder aber mit einem jeweiligen Durchsteck-
bolzen.
[0020] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante sind die Aufnahmeöffnungen in die Werkzeugauf-
nahme zur Aufnahme des jeweiligen Handwerkzeuges
abhängig von dessen Einstecktiefe, Insbesondere sind
die Aufnahmeöffnungen lagenweise ausgebildet. Im
Rahmen der Erfindung durchsetzt somit eine Aufnahme-
öffnung jeweils eine Lage vorzugsweise vollständig. Es
ist somit möglich, in der obersten Lage, eine Aufnahme-
öffnung für jedes einzusteckende Handwerkzeug die La-
ge vollständig durchsetzend auszubilden, Hierbei kann
auf einen kostengünstigen Ausstech- oder aber Stanz-
vorgang zurückgegriffen werden.
[0021] Abhängig von der Einstecktiefe des Werkzeu-
ges, bei der beispielsweise ein Steckschlüsselaufsatz
nur eine geringe Einstecktiefe von bis zu maximal 2 bis
3 cm aufweist, gegenüber einem Schraubendreher oder
aber einem Maulschlüssel, der eine Einstecktiefe von bis
zu 10 cm oder mehr aufweist, sukzessive jede Lage von
der obersten Lage angesehen, auf die jeweilige Einsteck-
tiefe des Handwerkzeuges durch Ausstanzen von Auf-
nahmeöffnungen in der jeweiligen Lage angepasst wer-
den.
[0022] Im Rahmen der Erfindung ist es somit möglich,
Werkzeuge, die durch ihren eigenen Aufbau eine be-
grenzte Einstecktiefe haben aufzunehmen. Beispiels-
weise kommt ein Schraubendreher, der durch seinen
Werkzeugschaft und den daran gekoppelten Handgriff
im Bereich des Handgriffes mit der obersten Lage zu
einem Stoß, sodass ein weiteres Einstecken nicht mehr
möglich ist. Ein Steckschlüsselaufsatz selber ist demge-
genüber als zylindrischer Körper ausgebildet und würde
entsprechend in ein tief ausgebildetes Aufnahmeloch
einfallen. Somit ist es hier notwendig, durch ein form-
schlüssiges Widerlager, diesem von unten ein zu tiefes
Einstecken unmöglich zu machen. Hierbei kann durch
die jeweilige Schichtung die Einstecktiefe individuell für
jedes Werkzeug eingestellt werden. Die angepasste
Ausführungsvariante wird erfindungsgemäß dadurch ge-
löst, dass bei den tiefer angeordneten Lagen die jeweilige
Aufnahmeöffnung nicht ausgebildet ist.
[0023] Im Rahmen der Erfindung können insbesonde-
re die Böden der sich ergebenden Aufnahmeöffnungen
bzw. Einstecklöcher oder Einsteckschlitze wiederum mit
einem zusätzlichen Bodeneinleger ausgebildet sein. Ei-
ne Beschädigung des Polystyrols oder aber Schaumstof-
fes im Bereich des Bodens wird somit weitestgehend ver-

mieden. Der Bodeneinleger selbst kann wiederum aus
Metall oder einem Kunststoff sein, mindestens aber aus
einem in Relation zu dem Einsatzmodul härteren Werk-
stoff.
[0024] In einer weiteren bevorzugten Ausführungsva-
riante der vorliegenden Erfindung ist an dem oberen En-
de die Werkzeugaufnahme eine Einsteckplatte angeord-
net, wobei die Einsteckplatte mit dem Einsatzmodul ge-
koppelt ist. Bei der Einsteckplatte handelt es sich bevor-
zugt und in einfachster Ausführung um eine Lochplatte,
welche ein Ausfransen des Einlegers, insbesondere der
obersten Lage des Einlegers über die Dauer einer mit-
unter Jahre bzw. jahrzehntelangen Benutzung verhin-
dert.
[0025] Die Einsteckplatte sorgt dafür, dass zum einen
die Oberfläche der obersten Lage nicht beschädigt wird,
zum anderen jeweils ein gezieltes Zurückstecken des
jeweiligen Handwerkzeuges ermöglicht wird. Beispiels-
weise kann die Einsteckplatte dazu durch Beschriftung,
Gravierung oder durch sonstige Kennzeichnung eine
Einstecköffnung einem jeweiligen Werkzeug zuordnen.
Ein versehentliches Einstecken eines spitzen Handwerk-
zeuges, beispielsweise eines Schlitzschraubendrehers
in den weichen Schaumstoff des Einsatzmoduls, wird
hierdurch ebenfalls vermieden.
[0026] Bevorzugt ist die Einsteckplatte aus einem in
Relation zu der Werkzeugaufnahme harten Werkstoff
ausgebildet, vorzugsweise aus einem Kunststoff, insbe-
sondere aus einem metallischen Werkstoff oder ganz be-
sonders bevorzugt aus einem Leichtmetall, beispielswei-
se einem Aluminiumwerkstoff. Hierdurch ist es möglich,
die Einsteckplatte kostengünstig herzustellen, bei gleich-
zeitig geringem Gewicht der Einsteckplatte selber. Das
geringe Gewicht der Einsteckplatte und auch der Werk-
zeugaufnahme ist wichtig, so dass die Werkzeugaufnah-
me mit einem angeordneten Werkzeug leicht versetzbar
ist.
[0027] Bevorzugt ist die Einsteckplatte mit der ober-
sten Lage des Einsatzmoduls gekoppelt, beispielsweise
durch kraftschlüssige und/oder stoffschlüssige Verbin-
dung. Bevorzugt ist die Einsteckplatte mit der obersten
Lage verklebt. Weiterhin ist es vorstellbar, dass die Ein-
steckplatte selber über Fixierdorne verfügt, welche wie-
derum mit der obersten Lage in formschlüssigen Eingriff
bringbar sind.
[0028] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante der vorliegenden Erfindung weist die Einsteckplat-
te Einstecköffnungen auf, wobei die Einstecköffnungen
in ihrer Querschnittskonfiguration dem jeweils einzustek-
kenden Werkzeugquerschnitt angepasst sind. Die Ein-
stecköffnung eines jeweiligen Werkzeuges muss bevor-
zugt für den Sonderfall eines größeren Werkzeugkopfes
gegenüber dem Werkzeugschaft, beispielsweise im Fal-
le eines Gabelschlüssels, eine entsprechende Einsteck-
öffnung aufweisen, so dass der Gabelkopf durch die Ein-
stecköffnung führbar ist. Gleichzeitig wird durch den er-
findungsgemäßen Aufbau sichergestellt, dass der Schaft
des Gabelschlüssels in der Werkzeugaufnahme wieder-
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um lagefixiert und vertikal orientiert angeordnet ist.
[0029] Weiterhin bevorzugt sind in der Einsteckplatte
in zumindest einer Einstecköffnung Verriegelungsmittel
zur Lagefixierung des darin eingesteckten Handwerk-
zeuges vorgesehen. Hierunter sind beispielsweise
Klemmschellen oder aber Klemmlippen bzw. Federstege
zu verstehen, welche bei Einstecken des Werkzeuges
dieses zusätzlich formschlüssig und reibschlüssig lage-
fixieren. Insbesondere beim Einstecken von Werkzeu-
gen, die einen großen Werkzeugkopf, jedoch hierzu ei-
nen nur relativ dünnen bzw. kleinen Werkzeugschaft auf-
weisen von Vorteil, da diese dann aufgrund der gegen-
über dem Schaft deutlich größeren Aufnahmeöffnung
nicht locker in dem Werkzeugkasten aufgenommen sind,
sondern im Wesentlichen fest fixiert werden. Hierdurch
ergibt sich eine besonders hoch qualitativ anmutende
Handhabung beim Ein- und Aussteckvorgang eines
Handwerkzeuges in die erfindungsgemäße Werkzeug-
aufnahme.
[0030] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante der vorliegenden Erfindung weist die Einstecköff-
nung eine Querschnittskonfiguration auf, die einen grö-
ßeren Öffnungsquerschnitt besitzt, gegenüber der Auf-
nahmeöffnung des darunter befindlichen Einlegers, Hier-
durch wird sichergestellt, dass durch die Einsteckplatte
jeweils ein zielgerichtetes Einstecken des Handwerkzeu-
ges in die richtige Aufnahmeöffnung erfolgt, Weiterhin
wird ein versehentliches Einstecken in die Oberfläche
bzw. Einstechen in die Oberfläche des Einlegers vermie-
den. Gleichzeitig jedoch wird eine form- und reibschlüs-
sige Aufnahme des Handwerkzeuges durch den darun-
ter befindlichen Einleger sichergestellt.
[0031] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante der vorliegenden Erfindung ist an der Einsteckplat-
te ein Seitenrand ausgebildet, wobei der Seitenrand ge-
genüber der Werkzeugaufnahme, insbesondere dem
Schaumstoffgrundkörper der Werkzeugaufnahme über-
stehend ausgebildet ist. Hierüber ist die Werkzeugauf-
nahme in verschiedenen Aussparungen koppelbar. Der
maßgebliche Teil der Werkzeugaufnahme wird in der
Aussparung versenkt angeordnet, wohingegen über den
überstehenden Seitenrand der Einsteckplatte ein Form-
schluss gegeben wird, sodass ein Hindurchfallen durch
die Aussparung vermieden wird.
[0032] In einer bevorzugten Ausführungsvariante der
vorliegenden Erfindung ist die Werkzeugaufnahme als
Einsatzmodul ausgebildet und aus einer Schublade ei-
nes entnehmbar. Hierunter ist ein modulartiger Aufbau
zu verstehen, so dass das Einsatzmodul beispielsweise
die Hälfte der Grundfläche der Schublade oder gar nur
ein Viertel oder weniger der Grundfläche der Schublade
einnimmt. In der Folge kann mindestens ein Einsatzmo-
dul, bevorzugt zwei oder mehrere Einsatzmodule, in ei-
ner Schublade separat untergebracht werden. Wird für
einen speziellen Arbeitsvorgang ein Einsatzmodul mit
verschiedenen Werkzeugen häufiger gebraucht, ist die-
ses aus der Schublade entnehmbar, so dass ein direkter
Zugriff auf die häufig benötigten Werkzeuge möglich ist.

[0033] Beispielsweise kann für einen spezifizierten
Automobilhersteller ein Arbeitsvorgang im Zuge einer In-
spektion häufig vorkommen. Hierfür ist mitunter eine be-
sondere Auswahl von Werkzeugen notwendig. Exempla-
risch seien zwei Schraubendreher, fünf verschiedene
Steckschlüsselaufsätze, eine Handhabe sowie zwei ver-
schiedene Ring- bzw. Maulschlüssel genannt. Solch ein
ausgewähltes Werkzeugsortiment kann in nur einem
Einsatzmodul untergebracht sein, welches durch Ent-
nahme aus der Schublade auf der Arbeitsoberfläche ab-
gestellt werden kann. In der Folge sind die jeweiligen
Inspektionsvorgänge leicht, effizient und schnell durch-
führbar, da die Arbeitsvor- und -Nachbereitungszeit
durch Zusammenstellen der benötigten Werkzeuge auf
ein Minimum verkürzt werden. Ebenfalls ist es damit
möglich, die Werkzeugaufnahme selber bzw. das Ein-
satzmodul nicht nur örtlich an dem Werkstattwagen, son-
dern auch beispielsweise an dem Montageort aufzustel-
len. Beispielsweise kann es an einer Hebebühne oder
aber direkt im Motorraum eines Kraftfahrzeuges abge-
stellt werden. Auch hier ist eine schnellere Handhabung
der benötigten Werkzeuge gegeben.
[0034] Weiterhin bevorzugt ist das Einsatzmodul in der
Schublade selber durch Formschluss lagefixiert ange-
ordnet, vorzugsweise durch eine Cliphalterung. Hier-
durch ist es möglich, dass bei einem Auszieh- oder Ein-
schubvorgang der Schublade selber, das Einsatzmodul
nicht zu dieser relativ beweglich ist. Somit wird sicher-
gestellt, dass das Einsatzmodul und das darin befindliche
Werkzeug immer an seinem ordnungsgemäßen Platz in
der Schublade selber vorhanden sind. Beispielsweise
kann der Formschluss durch eine Cliphalterung erfolgen.
Die Clips können dabei in den Boden des Einsatzmoduls
integriert sein, oder aber auch in die Seiten des Einsatz-
moduls. Hierbei kann das Einsatzmodul selber auf dem
Schubladenboden oder aber an den Schubladenseiten
lagefixiert angeordnet werden.
[0035] Ebenfalls ist es im Rahmen der Erfindung vor-
stellbar, dass auf dem Schubladenboden Dornfortsätze
ausgebildet sind, die in Aufnahmelöcher unterhalb des
Einsatzmoduls eingreifen, so dass ein in der Schublade
befindliches Einsatzmodul in der Schublade selbst lage-
fixiert ist.
[0036] In einer vorteilhaften Ausführungsvariante der
vorliegenden Erfindung weist der Werkstattwagen in der
Arbeitsplatte mindestens eine Aussparung auf, wobei die
Aussparung mit einem Blindstopfen verschließbar ist. In
die Aussparung selber kann nach Entnahme des Blind-
stopfens das Einsatzmodul formschlüssig angeordnet
werden, vorzugsweise ist das Einsatzmodul in der Aus-
sparung versenkt anordnenbar, so dass eine vordere
Kante des Einsatzmoduls fluchtend mit der Oberfläche
der Arbeitsplatte zur Anlage kommt. Hierdurch ist es
möglich, zur Arbeitsvorbereitung das Einsatzmodul aus
der Schublade zu entnehmen und in der Arbeitsplatte
des Werkstattwagens anzuordnen.
[0037] Im Rahmen der Erfindung wäre es auch vor-
stellbar, das Einsatzmodul direkt an der Arbeitsplatte an-
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zuordnen. Hierbei wäre es unter Umständen vorteilhaft,
bezogen auf die Schubladenöffnungsrichtung, das
Werkstattmodul hinter dem Werkstattwagen oder aber
seitlich an dem Werkstattwagen an der Arbeitsplatte an-
zuordnen.
[0038] Bei dem Blindstopfen kann es sich beispiels-
weise auch um eine derartige Positionierung handeln,
dass der Blindstopfen über ein Federmittel auf Höhe der
Arbeitsplatte gehalten wird, so dass Lasten mit geringer
Intensität, beispielsweise ein Handwerkzeug oder ähnli-
ches, eine Bewegung des Blindstopfens nicht hervorru-
fen. Bei Einsatz des Einsatzmodules selber kann der
Blindstopfen dann entgegengesetzt der Federkraft nach
unten gedrückt werden und es somit ermöglichen, das
Einsatzmodul in der Arbeitsoberfläche bzw. in der Ar-
beitsplatte selbst, anzuordnen.
[0039] Im Rahmen der Erfindung kann das Einfügen
des Einsatzmoduls unter Herabdrücken des Blindstop-
fens mit einer Push to open-Funktion versehen sein. Wird
das Einsatzmodul somit über dem Blindstopfen abge-
setzt und entgegen der Federkraft herunter gedrückt, ra-
stet es über Verriegelungsmittel ein. In dieser Stellung
kann dann das Werkzeug entnommen werden und ein
Arbeitsvorgang jeweils ausgeführt werden. Soll das Ein-
satzmodul wiederum entnommen werden, wird es durch
Entriegelung, beispielsweise durch Druck von oben, der-
art entriegelt, dass Einsatzmodul durch die Federkraft
wieder leicht angehoben wird und somit entnommen wer-
den kann.
[0040] Die Blindstopfen können jedoch auch entnehm-
bar sein, so dass nach Entnahme des Blindstopfens das
Einsatzmodul wiederum in der Aussparung anordnenbar
ist. Die Aussparung selber kann auch eine Ausnehmung
in Form eines Loches sein, so dass das Einsatzmodul in
diese eingehängt wird. Bei einem über Federmittel ver-
senkbaren Blindstopfen wäre es möglich, das in der Ar-
beitsplatte eingesetzte Einsatzmodul über Verriege-
lungsmittel zu verriegeln und zur Entnahme die Verrie-
gelungsmittel zu entriegeln, so dass das Einsatzmodul
durch die Federkraft angehoben wird. Hierdurch wird ei-
ne einfache Handhabung des erfindungsgemäßen
Werkstattwagens ermöglicht.
[0041] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante ist die Aussparung an einem hinteren Ende der
Arbeitsplatte angeordnet und mindestens die obere
Schublade in ihrer Tiefe so ausgebildet, dass sie bei dem
in der Arbeitsplatte angeordnetem Einsatzmodul voll-
ständig schließbar ist. Im Rahmen der Erfindung ist es
somit beispielsweise möglich, die Einsatzmodule selber
mit einer Tiefe, etwa hälftig der des Werkstattwagens, in
einer der obersten Schubladen anzuordnen. Diese kön-
nen dann nach Öffnen der Schublade entnommen wer-
den und in den Aussparungen angeordnet werden. An-
schließend können die Schubladen wiederum vollstän-
dig geschlossen werden. Dies bietet ein Optimum an Ar-
beitsergonomie sowie kapazitativer Stauraumausnut-
zung des Platzes in dem erfindungsgemäßen Werkstatt-
wagen.

[0042] Im Rahmen der Erfindung ist es hier auch vor-
stellbar, die Aussparung derart an der Arbeitsplatte an-
zuordnen, dass sie zu einer Seite hin offen ist. Hierbei
ist dann das Einsatzmodul von der offenen Seite hier in
die Aussparung einschiebbar ausgebildet. Hierzu sind
im Rahmen der Erfindung Führungsstege in der Arbeits-
platte und/oder in dem Einsatzmodul sowie Führungs-
nuten ausgebildet, so dass das Einsatzmodul einschieb-
bar ist. Hat das Einsatzmodul seine einzunehmende Po-
sition in der Arbeitsplatte erreicht, ist es möglich, diese
über Verriegelungsmittel zusätzlich lagezufixieren.
[0043] Im Rahmen der Erfindung ist es weiterhin mög-
lich, die Einsatzmodule hinten auf einer der Schubladen-
öffnungsseite gegenüberliegenden Seite der Arbeitsplat-
te an dem Werkstattwagen anzuordnen, insbesondere
anzuhängen, Hierzu kann das Einsatzmodul an der Ar-
beitsplatte und/oder dem Werkstattwagen direkt ange-
hangen werden oder aber an ein anderes Einsatzmodul,
welches sich in der Arbeitsplatte befindet, angehangen
werden. Im Rahmen der Erfindung ist es weiterhin mög-
lich, bei einem Werkstattwagen, welcher seitlich Loch-
platten zur Aufnahme verschiedener Arbeitsmittel auf-
weist, das Einsatzmodul anzuhängen.
[0044] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante der vorliegenden Erfindung ist in der Schublade
selber mindestens eine Aussparung ausgebildet, wobei
die Aussparung mit einem Blindstopfen verschließbar ist
und das Einsatzmodul in der Aussparung formschlüssig
anordnenbar ist. Hierdurch ist es möglich, das Einsatz-
modul in der Schublade formschlüssig anzuordnen, bei-
spielsweise durch Einsetzen bzw. Einhängen. Im Rah-
men der Erfindung wäre dann in der Schublade selber
ein Zwischenboden ausgebildet, wohingegen der Schub-
ladenboden selber entfallen kann. Über dem Blindstop-
fen wiederum wird zusätzlicher Stauraum zur Verfügung
gestellt, so dass bei herausgenommenem Einsatzmodul
mittels Blindstopfen ein Schubladenboden bereitgestellt
wird, um dort Gegenstände zu verstauen.
[0045] Weitere Vorteile, Merkmale, Eigenschaften und
Aspekte der vorliegenden Erfindung sind Bestandteil der
folgenden Beschreibung. Bevorzugte Ausführungsfor-
men werden in den schematischen Figuren dargestellt.
Diese dienen dem einfachen Verständnis der Erfindung.
Es zeigen:

Figur 1 einen erfindungsgemäßen Werkstattwagen
mit geöffneter Schublade in perspektivischer
Ansicht,

Figur 2 die Schublade in einer perspektivischen De-
tailansicht,

Figur 3 eine Ausführungsvariante eines erfindungs-
gemäßen Werkstattwagens in perspektivi-
scher Ansicht,

Figur 4 eine Ausführungsvariante eines erfindungs-
gemäßen Werkstattwagens in Seitenan-
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sicht,

Figur 5 eine erfindungsgemäße Arbeitsplatte mit
verschiedenen Aussparungen,

Figur 6 eine weitere erfindungsgemäße Ausfüh-
rungsvariante eines Werkstattwagens,

Figur 7 ein Einsatzmodul in grader Ausführung,

Figur 8 ein Einsatzmodul in schräger Ausführung,

Figur 9 ein erfindungsgemäßes Einsatzmodul in
Schnittansicht,

Figur 10 eine erfindungsgemäße Werkzeugaufnah-
me in einer Ansicht von oben mit Entla-
stungsschlitz,

Figur 11 eine alternative Ausführungsvariante analog
Figur 10 und

Figur 12 eine erfindungsgemäße Werkzeugaufnah-
me in einer Ansicht von oben mit Einsteck-
platte.

[0046] In den Figuren werden für gleiche oder ähnliche
Bauteile dieselben Bezugszeichen verwendet, auch
wenn eine wiederholte Beschreibung aus Vereinfa-
chungsgründen entfällt.
[0047] Figur 1 zeigt einen Werkstattwagen 1 zur Auf-
nahme eines Werkzeugsortimentes, wobei das Werk-
zeugsortiment ein Steckschlüsselsortiment 2, Schrau-
bendreher 3, Ringschlüssel 4 und Maulschlüssel 5 auf-
weist. Der Werkstattwagen 1 selber besteht aus einem
rollbaren Gehäuse 6, in dem ausziehbare Schubladen 7
angeordnet sind. Auf der Oberseite des Gehäuses 6 be-
findet sich eine Arbeitsplatte 8. In den ausziehbaren
Schubladen 7 selber ist eine erfindungsgemäße Werk-
zeugaufnahme 9 zur Aufnahme des Werkzeugsortimen-
tes angeordnet. Insbesondere die länglichen Werkzeu-
ge, wie Schraubendreher 3, Handhaben des Steck-
schlüsselsortimentes 2 und Schraubenschlüssel 4, 5,
sind in Richtung einer Vertikalachse 10 orientiert ange-
ordnet.
[0048] Figur 2 zeigt eine Detailaufnahme der Schub-
lade 7. Hierbei sind an der Rückseite 11 der Schublade
7 Laschen 12 ausgebildet, wobei die Laschen 12 mit hier
nicht sehbaren Eingriffmitteln an der Werkzeugaufnah-
me 9 koppelbar sind, so dass die Werkzeugaufnahme 9
lagefixiert in der Schublade 7 angeordnet ist.
[0049] Figur 3 zeigt eine weitere Ausführungsvariante
des erfindungsgemäßen Werkstattwagens 1, wobei hier
die Werkzeugaufnahme 9 mit leicht angeschrägter Ober-
fläche 13 ausgebildet ist. Hierdurch bedingt sich ein er-
gonomischerer Zugriff auf das in der Werkzeugaufnah-
me 9 befindliche Werkzeugsortiment. In der in Figur 3
gezeigten Ausführungsvariante ist die Werkzeugaufnah-

me 9 weiterhin in einer Aussparung 14 der Arbeitsplatte
8 eingesetzt. Hierbei kommt eine Vorderkante 15 der
Werkzeugaufnahme 9 fluchtend mit der Arbeitsoberflä-
che 16 der Arbeitsplatte 8 zur Anlage.
[0050] Figur 4 zeigt eine Seitenansicht des Werkstatt-
wagens 1 gemäß Figur 3, wobei in Figur 4 der Winkel ∀
und die sich daraus ergebende ergonomische Zugriff-
möglichkeit auf das Werkzeug von einer Vorderseite 17
des Werkstattwagens 1 aus ersichtlich wird.
[0051] Figur 5 zeigt eine weitere Ausführungsvariante
des erfindungsgemäßen Werkstattwagens 1, wobei hier
an der Arbeitsplatte 8 vier Aussparungen 14 vorhanden
sind. Zwei Aussparungen 14 sind mit einem Blindstopfen
18 versehen, wohingegen in den weiteren Aussparungen
14 jeweils ein Einsatzmodul 9 eingesetzt ist. Hierdurch
ergibt sich die Möglichkeit, wahlweise je nach durchzu-
führendem Arbeitsvorgang, entsprecht passende Ein-
satzmodule 9 aus den Schubladen 7 zu entnehmen und
in die Aussparungen 14 einzusetzen. Die Aussparungen
14 sind dabei, bezogen auf die Tiefe 19 der Arbeitsplatte
8, vorzugsweise zwischen � und � der Tiefe 19, ausge-
bildet. Hierdurch wird sichergestellt, dass genügend
Restarbeitsfläche zur Durchführung von Montagearbei-
ten vorhanden ist. Weiterhin wird sichergestellt, dass bei
insbesondere im Bereich der Schubladen 7 eingesetzten
Werkzeugaufnahmen 9 noch ein Öffnen und Schließen
der Schubladen 7 ermöglicht wird. Vorzugsweise sind
die Schubladen 7 dazu bis zu maximal ca. der Hälfte der
Tiefe 19 der Arbeitsplatte 7 ausgebildet.
[0052] Figur 6 zeigt eine weitere Ausführungsvariante
der vorliegenden Erfindung, wobei hier zum einen auf
der Arbeitsplatte 8 eine Werkzeugaufnahme 9 mit einem
Werkzeugsortiment der Arbeitsoberfläche 16 abstellbar
ist. Hierdurch kann für den jeweiligen Arbeitsmontage-
vorgang die Position der Werkzeugaufnahme 9 individu-
ell gewählt werden. Eine weitere Möglichkeit sieht vor,
dass in einem Aufnahmebereich 20 des Werkstattwa-
gens 1 eine Regalaufnahme 21 zum Einsetzen einer
Werkzeugaufnahme 9 vorgesehen ist. Die Regalaufnah-
me 21 ist dabei ergonomisch so angeordnet, dass sie in
einem Winkel β zur Vorderseite 18 des Werkstattwagens
1 hin angeordnet werden kann. Für den anwendenden
Monteur steht somit die gesamte Arbeitsoberfläche 16
der Arbeitsplatte 8 zur Verfügung, mit direktem schnel-
lem Zugriff auf das jeweils benötigte Werkzeug.
[0053] Figur 7 zeigt eine erfindungsgemäße Werk-
zeugaufnahme 9 in einer Seitenansicht in Figur 7a, einer
Draufsicht in Figur 7b und einer perspektivischen Ansicht
in Figur 7c. Dargestellt ist jeweils die Mehrlagigkeit der
Werkzeugaufnahme 9, bestehend aus einer oberen La-
ge 22, einer ersten Zwischenlage 23, einer zweiten Zwi-
schenlage 24 und einer unteren Lage 25. Hieran ange-
ordnet sind Schraubendreher 3, Steckschlüsselaufsätze
26, eine Steckschlüsselhandhabe 2, Aufsteckbits 27,
Maulschlüssel 28 sowie ein Knarre 29.
[0054] Figur 8a bis c zeigen eine analoge Ausfüh-
rungsvariante jedoch mit schräger Oberfläche 13, wobei
die Oberfläche 13 einen Winkel ∀ zu einer Arbeitsober-
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fläche 30 aufweist.
[0055] Figur 9 zeigt eine erfindungsgemäße Werk-
zeugaufnahme 9 zur Aufnahme von länglichen Hand-
werkzeugen in einer Schnittansicht. Insbesondere sind
hier dargestellt Schraubendreher 3, Ringschlüssel 4,
Verlängerungen 31 sowie eine Knarre 29. Weiterhin
weist die erfindungsgemäße Werkzeugaufnahme 9 eine
Einsteckplatte 32 auf und ist lagenweise aufgebaut, so
dass eine obere Lage 22, eine erste Zwischenlage 23,
eine zweite Zwischenlage 24 und eine untere Lage 25
ausgebildet sind. Die in der erfindungsgemäßen Werk-
zeugaufnahme 9 angeordneten Handwerkzeuge sind mit
ihren jeweiligen Längsachsen in Richtung einer Vertika-
lachse 10 orientiert. Der erfindungsgemäße Aufbau der
Werkzeugaufnahme 9 wird auf der rechten Bildseite
deutlich, wonach die Aufnahmeöffnungen für ein jewei-
liges Handwerkzeug, die einzelnen Lagen durchsetzend,
die jeweilige Einstecktiefe 33a, 33b eines Handwerkzeu-
ges begrenzend. Hierbei ist die Einstecktiefe 33a einer
langen Verlängerung 31 entsprechend bis zur zweiten
Zwischenlage 24 ausgebildet. Hiergegen ist die Ein-
stecktiefe 33b der kurzen Verlängerung 31 sowie der
Knarre 29 nur die obere Lage 22 durchsetzend ausge-
bildet.
[0056] Figur 10 zeigt eine Konfigurationsmöglichkeit
einer erfindungsgemäßen Werkzeugaufnahme 9 in einer
Draufsicht. Hierbei sind die Aufnahmeöffnungen 34 der-
art konfiguriert, dass diese zur Aufnahme von einem je-
weiligen nicht näher dargestellten Handwerkzeug in ih-
rem Querschnitt mit verschiedenen Größen ausgebildet
sind. Derart weisen zumindest einige der dargestellten
Aufnahmeöffnungen 34 einen kreuzförmig konfigurierten
Querschnitt auf. Hierdurch ergeben sich bei den kreuz-
förmig gestalteten Aufnahmeöffnungen 34 Entlastungs-
schlitze 35, die ein Ausleihern bzw. Ausreißen oder aber
auch ein Ausschlagen des Materials der erfindungsge-
mäßen Werkzeugaufnahme 9 in dem die Aufnahmeöff-
nung 34 umgebenden Bereich über die Dauer der Be-
nutzung vermeiden.
[0057] Figur 11 zeigt eine weitere Ausführungsvarian-
te, wobei hier zumindest einige der Aufnahmeöffnungen
34 im Querschnitt X-förmig konfiguriert sind. Auch erge-
ben sich in den X-förmig konfigurierten Randbereichen
Entlastungsschlitze 35, die einer Materialermüdung der
erfindungsgemäßen Werkzeugaufnahme 9 über die
Dauer der Benutzung vorbeugen.
[0058] Figur 12 zeigt die Einsteckplatte 32 mit darunter
befindlicher Werkzeugaufnahme 9 in Ansicht von oben.
Hierbei ist gut zu erkennen, dass die Einsteckplatte 32
über Einstecköffnungen 36 verfügt sowie die Werkzeug-
aufnahme 9 über darunter befindliche Aufnahmeöffnun-
gen 34. Die Aufnahmeöffnungen 34 sind dabei jeweils in
ihrer Querschnittsfläche geringfügig kleiner ausgebildet,
als die Einstecköffnung 36 der Einsteckplatte 32. Hier-
durch bedingt kann aufgrund der höheren Härte der Ein-
steckplatte 32 das Werkzeug, ohne an der Einstecköff-
nung 36 zur Anlage zu kommen, hindurch gesteckt wer-
den. Hingegen kommt es zu einem formschlüssigen und/

oder aber kraftschlüssigen Kontakt zwischen Werkzeug
und Aufnahmeöffnung 34 der Werkzeugaufnahme 9.
Hierdurch bedingt wird das jeweils eingesteckte Hand-
werkzeug lagefixiert in der erfindungsgemäßen Werk-
zeugaufnahme 9 gehalten.

Bezugszeichen:

[0059]

1 - Werkstattwagen

2 - Steckschlüssel

3 - Schraubendreher

4 - Ringschlüssel

5 - Maulschlüssel

6- Gehäuse

7- Schubladen

8 - Arbeitsplatte

9- Werkzeugaufnahme

10- Vertikalachse

11 - Rückseite

12- Laschen

13- Oberfläche zu 9

14 - Aussparung zu 8

15 - vordere Kante zu 9

16 - Arbeitsoberfläche zu 8

17 - Vorderseite zu 1

18- Blindstopfen zu 14

19- Tiefe zu 8

20 - Aufnahmebereich

21 - Regalaufnahme

22- obere Lage

23 - erste Zwischenlage

24 - zweite Zwischenlage
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25- untere Lage

26 - Steckschlüsselaufsatz

27 - Aufsteckbits

28- Maulschlüssel

29- Knarre

30 - Arbeitsoberfläche

31 - Verlängerungen

32- Einsteckplatte

33a - Einstecktiefe lang

33b - Einstecktiefe kurz

34 - Aufnahmeöffnung

35 - Entlastungsschlitz

36 - Einstecköffnung

∀ - Winkel

β - Winkel zu 21

Patentansprüche

1. Werkzeugaufnahme (9) für ein Werkzeugsortiment,
bestehend aus länglichen Handwerkzeugen, vor-
zugsweise aus einem Steckschlüsselsortiment (2),
Schraubendrehern (3), Ringschlüsseln (4) und/oder
Maulschlüsseln (5), dadurch gekennzeichnet,
dass die länglichen Handwerkzeuge mit ihrer
Längsachse vertikal orientiert in der Werkzeugauf-
nahme (9) angeordnet sind, wobei die Werkzeug-
aufnahme (9) aus Schaumstoff ausgebildet ist.

2. Werkzeugaufnahme nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Werkzeugaufnahme (9) an
ihrer Unterseite eine Haftschicht aufweist.

3. Werkzeugaufnahme nach einem der Ansprüche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeugaufnahme (9) Griffmittel aufweist.

4. Werkzeugaufnahme nach einem der Ansprüche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeugaufnahme (9) Aufnahmeöffnungen zur Aufnah-
me eines jeweiligen Handwerkzeuges aufweist, wo-
bei die Aufnahmeöffnungen (34) vorzugsweise indi-
viduell für jedes Handwerkzeug im Querschnitt kon-
figuriert sind.

5. Werkzeugaufnahme nach einem der Ansprüche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnah-
meöffnung (34) randseitig mindestens einen Entla-
stungsschlitz (35) aufweist.

6. Werkzeugaufnahme nach einem der Ansprüche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeugaufnahme (9) mehrlagig ausgebildet ist, wobei
die Schichtung der Lagen orthogonal zur vertikalen
Anordnung der Handwerkzeuge verläuft.

7. Werkzeugaufnahme nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufnahmeöffnungen ab-
hängig von der jeweiligen Einstecktiefe (33) eines
Handwerkzeuges nur lagenweise ausgebildet sind.

8. Werkzeugaufnahme nach Anspruch 5 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die einzelnen Lagen
miteinander verklebt sind.

9. Werkzeugaufnahme nach einem der Ansprüche 6
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass an einem
oberen Ende der Werkzeugaufnahme (9) eine Ein-
steckplatte (32) angeordnet ist, wobei die Einsteck-
platte (32) mit dem Einsatzmodul (9) gekoppelt ist.

10. Werkzeugaufnahme nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einsteckplatte (32) aus ei-
nem in Relation zu den Lagen des Werkzeugaufnah-
me (9) harten Werkstoff ausgebildet ist, vorzugswei-
se aus einem Kunststoff, insbesondere aus metalli-
schem Werkstoff und bevorzugt aus Leichtmetall.

11. Werkzeugaufnahme nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einsteckplatte
(32) Einstecköffnungen (36) aufweist, wobei die Ein-
stecköffnungen in Ihrer Querschnittkonfiguration
dem jeweils einzusteckenden Werkzeugquerschnitt
angepasst sind.

12. Werkzeugaufnahme nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einsteckplatte (32) in zu-
mindest einer Einstecköffnung (36) Verriegelungs-
mittel zur Lagefixierung des eingesteckten Hand-
werkezeuges aufweist.

13. Werkzeugaufnahme nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einstecköffnun-
gen (36) eine Querschnittskonfiguration aufweist,
die einen größeren Öffnungsquerschnitt besitzt, ge-
genüber der Aufnahmeöffnung (34) der darunter be-
findlichen Werkzeugaufnahme (9).

14. Werkzeugaufnahme nach einem der Ansprüche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeug-
aufnahme (9) als Einsatzmodul ausgebildet ist und
in oder an einem Werkstattwagen, einer Werkbank
und/oder einem Werkzeugregal anordnenbar ist.
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