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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein austauschbares Werk-
zeug fur eine Werkzeugmaschine, insbesondere fiir eine
Presse, welches ein Gestelloberteil und ein Gestellun-
terteil aufweist, die zueinander relativ beweglich in der
Werkzeugmaschine anordbar sind, wobei am Gestello-
berteil ein Moduloberteil und am Gestellunterteil ein Mo-
dulunterteil des Werkzeugs I6sbar befestigt ist. Die Er-
findung betrifft des weiteren ein Werkzeugmodul fiir das
vorgenannte Werkzeug, wobei das Werkzeugmodul ein
Moduloberteil, das an dem Gestelloberteil |6sbar befes-
tigt ist, und ein Modulunterteil, das an dem Gestellunter-
teil der bekannten Werkzeugmaschine befestigbar ist,
aufweist, sowie eine flr das vorgenannte Werkzeug be-
sonders geeignete Werkzeugmaschine, die eine obere
Aufnahmeplatte und eine untere Aufnahmeplatte auf-
weist, die zueinander relativ beweglich sind, wobei zwi-
schen der oberen Aufnahmeplatte und der unteren Auf-
nahmeplatte das Werkzeug auswechselbar anordbar ist.
Die Erfindung betrifft auch eine Zentriereinrichtung zur
Zentrierung eines Werkzeugunterteils relativ zu einem
Werkzeugoberteil des austauschbaren Werkzeugs, wo-
bei das Werkzeugunterteil das Gestellunterteil und das
an diesem losbar angeordnete Modulunterteil und das
Werkzeugoberteil das Gestellunterteil und das an die-
sem lésbar befestigte Moduloberteil aufweist.

[0002] Ein derartiges Werkzeug sowie eine dieses
Werkzeug verwendende Werkzeugmaschine, namlich
eine Stanzpresse, sind aus der DE 20 2014 004 375 U1
der Anmelderin bekannt. Das in dieser Druckschrift be-
schriebene Werkzeug flr eine Stanzpresse ist zweiteilig
ausgebildet und weist ein Werkzeugunterteil und ein
Werkzeugoberteil auf. Das Werkzeugunterteil umfasst
ein Gestellunterteil, an dem ein Modulunterteil befestigt
ist. Das Werkzeugoberteil weist ein Gestelloberteil, an
dem ein Moduloberteil befestigt ist, auf. Das Gestello-
berteil und somit das an ihm befestigte Moduloberteil des
Werkzeugoberteils und das Gestellunterteil samt dem an
ihm befestigten Modulunterteil des Werkzeugunterteils
des Werkzeugs werden durch eine Antriebseinrichtung
der Werkzeugmaschine in eine Relativbewegung zuein-
ander gebracht. Hierzu ist das Gestelloberteil an einer
oberen Aufnahmeplatte der Werkzeugmaschine und das
Gestellunterteil an einer unteren Aufnahmeplatte ange-
ordnet.

[0003] Der vorgenannte Antriebsmechanismus der
Werkzeugmaschine bewirkt, dass eine oder beide Auf-
nahmeplatten eine Hubbewegung durchfiihren, wodurch
die Relativbewegung zwischen dem Werkzeugunterteil
und dem Werkzeugoberteil und somit zwischen dem Mo-
duloberteil und dem Modulunterteil erreicht wird. In der
Regel wird hierzu bei einer stillstehenden unteren Auf-
nahmeplatte die obere Aufnahmeplatte und somit das
mit ihr verbundene Werkzeugoberteil, also das Gestel-
loberteil samt Moduloberteil, auf und ab bewegt.

[0004] Die I6sbare Verbindung des Werkzeugunter-
teils mit der dieses tragenden unteren Aufnahmeplatte
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und/oder die |Idsbare Verbindung des Werkzeugoberteils
mit der oberen Aufnahmeplatte der Werkzeugmaschine
erlaubt es, durch einen Austausch des Werkzeugunter-
teils und/oder des Werkzeugoberteils die Werkzeugma-
schine einfach unterschiedlichen Bearbeitungsaufgaben
anzupassen oder die entsprechenden Modulteile, insbe-
sondere am Ende ihrer Standzeit, auszutauschen.
[0005] Um die insbesondere bei Stanzvorgangen,
Schneidvorgangen oder ahnlichen Bearbeitungsvorgan-
genwie Scheren, Biegen oder Pragen geforderten hohen
Anforderungen an die Mal3haltigkeit von mit einer derar-
tigen Werkzeugmaschine herzustellenden Werkstiicken
zu erreichen, ist eine innerhalb enger Toleranzen liegen-
de Ausrichtung des Werkzeugunterteils und des Werk-
zeugoberteils erforderlich.

[0006] Bei der hier beschriebenen Ausgestaltung des
Werkzeugunterteils und des Werkzeugoberteils war es
bei der aus der vorgenannten Druckschrift bekannten
Maschine erforderlich, zuerst das Gestelloberteil und das
Gestellunterteil in einer definierten Lage zueinander in
der Werkzeugmaschine zu positionieren und dann an-
schliefend das am Gestellunterteil befestigte Modulun-
terteil und das am Gestelloberteil befestigte Modulober-
teil aufeinander auszurichten.

[0007] In der vorgenannten DE 20 2014 004 375 U1
ist zur Ausrichtung des Gestelloberteils und des Gestell-
unterteils vorgesehen, dass das plattenférmig ausgebil-
dete Gestelloberteil an seiner Unterseite als Zentrierboh-
rungen ausgebildete Zentrierelemente aufweist. In ent-
sprechender Art und Weise weist das Gestellunterteil an
seiner dem Gestelloberteil zugewandten Seite als wei-
tere Zentrierbohrungen ausgebildete Zentrierelemente
auf. Derartige Zentrierelemente kénnen bei der Herstel-
lung des Gestelloberteils und des Gestellunterteils mit
einer hohen Prazision hinsichtlich ihrer Lage und Anord-
nung innerhalb des entsprechenden Gestellteils herge-
stellt werden, so dass sie zur Lagezentrierung des Ge-
stelloberteils relativ zum Gestellunterteil verwendet wer-
den kénnen. Hierzu wird zwischen das Gestelloberteil
und das Gestellunterteil ein Zentrieradapter eingebracht,
der an seiner ersten Oberseite eine auf die Anzahl der
Zentrierelemente des Gestelloberteils abgestimmte An-
zahl von komplementaren Zentrierelementen und an sei-
ner im eingesetzten Zustand dem Gestellunterteil zuge-
wandten zweiten Oberseite eine auf die Anzahl der Zen-
trierelemente des Gestellunterteils abgestimmte Anzahl
von weiteren komplementaren Zentrierelementen be-
sitzt. Um nun das Werkzeug in der Werkzeugmaschine
in einer definierten Position anzuordnen, wird der Zen-
trieradapter auf das Gestellunterteil aufgesetzt, so dass
seine unteren Zentrierelemente in die mit diesen korre-
spondierenden Zentrierelemente des Gestellunterteils
eintauchen. Dann wird das Gestelloberteil auf den Zen-
trieradapter aufgesetzt, so dass dessen Zentrierelemen-
te in die hierzu korrelierten Zentrierelemente des Zen-
trieradapters eintauchen. Das Gestelloberteil und das
Gestellunterteil befinden sich somit in einer definierten
Lagebeziehung. Dann wird die dadurch gebildete Einheit
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aus Gestellunterteil, Zentrieradapter und Gestelloberteil
zwischen die obere Aufnahmeplatte und die untere Auf-
nahmeplatte der Werkzeugmaschine eingebracht und
das Gestelloberteil wird an der oberen Aufnahmeplatte
und das Gestellunterteil an der unteren Aufnahmeplatte
befestigt. Danach wird die obere Aufnahmeplatte und
das mit ihr verbundene Gestelloberteil sowie die untere
Aufnahmeplatte samt dem mit ihr verbundenen Gestell-
unterteil voneinander wegbewegt, so dass der Zen-
trieradapter entnommen werden kann.

[0008] AusderDE 102014 007 732 B4 ist es bekannt,
das Moduloberteil und/oder das Modulunterteil eines
derartigen Werkzeugs prazise zu dem ihm zugeordneten
Gestelloberteil bzw. Gestellunterteil auszurichten: Das
saulenfihrungslose Werkzeug weist mindestens eine
Zentriereinrichtung auf, durch welche das Moduloberteil
am Gestelloberteil und/oder das Modulunterteil am Ge-
stellunterteil lageausgerichtet anbringbar ist oder sind,
wobei die Zentriereinrichtung eine erste Zentriereinheit
und eine zweite Zentriereinheit besitzt. Die erste Zen-
triereinheitistam Gestelloberteil bzw. am Gestellunterteil
und die zweite Zentriereinheitam Moduloberteil bzw. Mo-
dulunterteil vorgesehen, so dass durch zusammenwir-
kende Zentriereinheiten das Moduloberteil an dem vor-
her lageausgerichteten Gestelloberteil und/oder das Mo-
dulunterteil am ebenfalls vorher lageausgerichteten Ge-
stellunterteil festlegbar ist.

[0009] Die Verwendung eines Zentrieradapters hat
sich zwar als vorteilhaft herausgestellt und erlaubt eine
prazise Ausrichtung des Gestelloberteils zum Gestellun-
terteil. Nachteilig ist jedoch, dass die Hubbewegung zwi-
schen Gestellunterteil und Gestelloberteil derart grof3
sein muss, dass durch ein Auseinanderbewegen der das
Gestellunterteil tragenden unteren Aufnahmeplatte und
der das Gestelloberteil tragenden oberen Aufnahmeplat-
te ein hinreichend groRer Freiraum zwischen den beiden
vorgenannten Gestellteilen gegeben ist, damit der Zen-
trieradapter wie vorstehend beschrieben aus der Werk-
zeugmaschine entnehmbar ist. Es ist jedoch von Vorteil,
aus Griinden der Prazision und der Taktzeiten eine mog-
lichst geringe Hubbewegung bei einer derartigen Werk-
zeugmaschine zu bendtigen.

[0010] Aus der DE 19 45 799 A ist eine Stanz- oder
Schneidpresse mit Fiihrungen fir Werkzeugplatten be-
kannt, welche ein Gestelloberteil und ein Gestellunterteil
sowie ein Moduloberteil und ein Modulunterteil besitzt.
Das Werkzeug weist eine Zentriereinrichtung auf, welche
eine Zentriereinheit besitzt, durch die das Moduloberteil
relativ zum Modulunterteil lagepositionierbar ist.

[0011] Die DE 10 2004 019 772 A1 beschreibt ein
Werkzeug, wobei in einer unteren Aufnahmeplatte und
in einer oberen Aufnahmeplatte mindestens ein Zentrier-
element angeordnet ist, in welches ein Zentrierelement
eines Gestellunterteils und/oder eines Gestelloberteils
des Werkzeugs einbringbar ist.

[0012] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Werkzeug fiir eine Werkzeugmaschine derart
weiterzubilden, dass in einfacher Art und Weise insbe-
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sondere die Zentrierung des Modulunterteils und des Mo-
duloberteils erreicht wird. Ebenso sollen ein Werkzeug-
modul, eine Werkzeugmaschine sowie eine Zentrierein-
richtung geschaffen werden, die sich firr das erfindungs-
gemale Werkzeug in besonderem Male eignen. Auch
soll ein Verfahren zur Zentrierung des Modulunterteils
des relativ zum Moduloberteil vorgeschlagen werden.
[0013] Zur Lésung dieser Aufgabe schlagt das erfin-
dungsgemale Werkzeug vor, dass das Werkzeug min-
destens eine Zentriereinrichtung aufweist, wobei die
Zentriereinrichtung eine erste Zentriereinheit, eine zwei-
te Zentriereinheit und eine dritte Zentriereinheit besitzt,
dass durch die erste Zentriereinheit das Modulunterteil
relativ zum Gestellunterteil, durch die zweite Zentrierein-
heit das Modulunterteil relativ zum Moduloberteil und
durch die dritte Zentriereinheit das Moduloberteil relativ
zum Gestelloberteil lagepositionierbar ist, und dass die
erste Zentriereinheit ein erstes Zentrierelement, welches
im Gestellunterteil vorgesehen ist, und ein zweites Zen-
trierelement, welches im Modulunterteil angeordnet ist,
dass die zweite Zentriereinheit ein erste Zentrierelement,
das im Modulunterteil angeordnet ist, ein zweites Zen-
trierelement, das im Moduloberteil angeordnet ist, und
ein zwischen diese beiden Zentrierelemente einbringba-
res drittes Zentrierelement aufweist, und dass die dritte
Zentriereinheit ein erstes Zentrierelement, das im Ge-
stelloberteil vorgesehen ist, und ein zweites Zentrierele-
ment, das im Moduloberteil angeordnet ist, aufweist.
[0014] Das erfindungsgemale Werkzeugmodul fir
das erfindungsgemale Werkzeug zeichnet sich dadurch
aus, dass das Werkmodul mindestens eine Zentrierein-
richtung aufweist, wobei die Zentriereinrichtung eine ers-
te Zentriereinheit, eine zweite Zentriereinheit und eine
dritte Zentriereinheit besitzt, dass durch die erste Zen-
triereinheit das Modulunterteil relativ zum Gestellunter-
teil, durch die zweite Zentriereinheit das Modulunterteil
relativ zum Moduloberteil und durch die dritte Zentrier-
einheit das Moduloberteil relativ zum Gestelloberteil la-
gepositionierbar, und dass die zweite Zentriereinheit ein
erstes Zentrierelement, das im Modulunterteil angeord-
netist, ein zweites Zentrierelement, das im Moduloberteil
angeordnetist, und eine zwischen diese beiden Zentrier-
elemente einbringbares drittes Zentrierelement aufweist.
[0015] Die erfindungsgemalRe Werkzeugmaschine
zeichnet sich durch die Verwendung des erfindungsge-
malen Werkzeugs aus.

[0016] Die erfindungsgemafRe Zentriereinrichtung
sieht vor, dass die Zentriereinrichtung eine erste Zen-
triereinheit, eine zweite Zentriereinheit und eine dritte
Zentriereinheit besitzt, dass durch die erste Zentrierein-
heit das Modulunterteil relativ zum Gestellunterteil, durch
die zweite Zentriereinheit das Modulunterteil relativ zum
Moduloberteil und durch die dritte Zentriereinheit das Mo-
duloberteil relativ zum Gestelloberteil lagepositionierbar
ist.

[0017] Durch die erfindungsgemalen Maflnahmen
wird in vorteilhafter Art und Weise ein Werkzeug fiir eine
Werkzeugmaschine geschaffen, welche sich dadurch
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auszeichnet, dass in einfacher Art und Weise eine Zen-
trierung des Modulunterteils relativ zum Moduloberteil
sowie zum Gestelloberteil ermdglicht ist. In vorteilhafter
Art und Weise ist die Zentrierung des Modulunterteils
fuhrungssaulenlos moglich. Das erfindungsgemalie
Werkzeug baut in vorteilhafter Art und Weise kompakt
und einfach.

[0018] Das erfindungsgemale Werkzeug sowie eine
dieses Werkzeug verwendende Werkzeugmaschine ist
nicht nur zur Herstellung von aus einem Grundmaterial
herausgetrennten Werkstlicken einsetzbar. Vielmehr ist
ein erfindungsgemaf aufgebautes Werkzeug sowie eine
dieses verwendende Werkzeugmaschine nicht nur fir
eine materialtrennende Herstellung von Werkstlicken
einsetzbar, sondern auch flr materialformende Herstel-
lungsmethoden wie z. B. ein SpritzgieRen, bei dem z. B.
ein Oberteil einer SpritzgieRform relativ zum Unterteil
dieser Spritzgie3form sowie zu den entsprechenden Ge-
stellteilen der Werkzeugmaschine, also in diesem Fall
einer SpritzgieBmaschine, ausgerichtet werden muss.
[0019] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Er-
findung sieht vor, dass das Gestellunterteil und/oder das
Gestelloberteil mindestens ein Zentrierelement aufweist,
welches mit einem Zentrierelement der zugeordneten
Aufnahmeplatte zusammenwirkt, dass das zumindest ei-
ne Zentrierelement des Gestellunterteils und/oder des
Gestelloberteils durch eine Relativbewegung dieses Ge-
stellteils relativ zur zugehdrigen Aufnahmeplatte in Aus-
richtung mit dem komplementaren Zentrierelement der
Aufnahmeplatte bringbar ist. Durch diese erfindungsge-
mafen Malnahmen wird in vorteilhafter Art und Weise
ein auswechselbares Werkzeug fur eine Werkzeugma-
schine geschaffen, welche sich dadurch auszeichnet,
dass das Gestelloberteil in einfacher Art und Weise und
ohne Verwendung eines Zentrieradapters in der Werk-
zeugmaschine ausgerichtet werden kann. Das erfin-
dungsgemafle Werkzeug erlaubt daher einen raschen
Wechsel eines Werkzeugs, da die Ausrichtung des das
Moduloberteil tragenden Gestelloberteils und/oder des
das Modulunterteil tragenden Gestellunterteils mit einfa-
chen Mitteln und unkompliziert und daher in einer relativ
kurzen Zeit durchgefiihrt werden kann.

[0020] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der er-
findungsgemafRen Werkzeugmaschine sieht vor, dass in
einer unteren Aufnahmeplatte und/oder in einer oberen
Aufnahmeplatte der Werkzeugmaschine mindestens ein
Zentrierelement angeordnet ist, in welche ein Zentriere-
lement des Gestellunterteils und/oder des Gestellober-
teils des Werkzeugs einbringbar ist, wobei gemal einer
vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung dieses oder ei-
nes der Zentrierelemente in einer Leiste, die in der zu-
gehdrigen Aufnahmeplatte der Werkzeugmaschine an-
geordnet ist, vorgesehen ist. Eine derartige MalRnahme
besitzt den Vorteil, dass durch einen einfachen Aus-
tausch der Leiste die Werkzeugmaschine auf unter-
schiedlich konfigurierte Zentrierelemente des erfin-
dungsgemaflien Werkzeugs anpassbar ist.

[0021] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Er-
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findung sieht vor, dass mindestens ein Paar von zusam-
menwirkenden Zentrierelementen der Werkzeugma-
schine und des entsprechenden Gestelloberteils oder
Gestellunterteils selbstzentrierend ausgebildet sind. Ei-
ne derartige MalRnahme besitzt den Vorteil, dass hier-
durch der Zentriervorgang des Gestelloberteils und/oder
des Gestellunterteils auf der entsprechenden Aufnahme-
platte der Werkzeugmaschine vereinfacht wird.

[0022] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0023] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
sind dem Ausfiihrungsbeispiel zu entnehmen, das im
Folgenden anhand der Figuren beschrieben wird. Es zei-
gen:
Figur 1 eine schematische Darstellung eines Aus-
fuhrungsbeispiels eines Werkzeugs zu-
sammen mit einer Ausfiihrungsform einer
Werkzeugmaschine,

eine Draufsicht auf das Ausfihrungsbei-
spiel der Figur 1,

einen Schnitt entlang der Linie A-A der Fi-
gur 2,

eine Draufsicht auf ein Gestellunterteil des
Werkzeugs,

ein Schnitt entlang der Linie C-C der Figur
4 fir eine erste Ausfihrungsform von Zen-
trierelementen,

ein Schnitt entlang der Linie D-D der Figur
4 fur die erste Ausfihrungsform von Zen-
trierelementen,

ein Schnitt entlang der Linie C-C der Figur
4 flr eine zweite Ausfiihrungsform von Zen-
trierelementen,

ein Schnitt entlang der Linie D-D der Figur
4 fur die zweite Ausfliihrungsform von Zen-
trierelementen,

ein Ausfuhrungsbeispiel einer Zentrierein-
richtung,

eine Draufsicht auf das Ausfihrungsbei-
spiel der Vorrichtung,

ein Schnitt entlang der Linie A-A der Figur
10 im oberen Totpunkt der Werkzeugma-
schine,

ein Schnitt entlang der Linie B-B der Figur
10 im oberen Totpunkt der Werkzeugma-
schine,

ein Schnitt entlang der Linie A-A der Figur
10im oberen Totpunkt mit eingelegten Zen-
trierelementen der Werkzeugmaschine,
ein Schnitt entlang der Linie B-B der Figur
10im oberen Totpunkt mit eingelegten Zen-
trierelementen der Werkzeugmaschine,
ein Schnitt entlang der Linie A-A der Figur
10 im unteren Totpunkt der Werkzeugma-
schine, und

ein Schnitt entlang der Linie B-B der Figur
10 im unteren Totpunkt der Werkzeugma-

Figur 2
Figur 3
Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9
Figur 10

Figur 11a

Figur 11b

Figur 12a

Figur 12b

Figur 13a

Figur 13b
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schine.

[0024] Der grundsatzliche Aufbau eines nachstehend
beschriebenen Werkzeugs 1 fiir eine Werkzeugmaschi-
ne 100, insbesondere flrr eine Presse, ist bekannt, so
dass eine detaillierte Beschreibung nicht erforderlich ist.
Der einfacheren Erlauterung halber ist in den Figuren 1
bis 3 schematisch der prinzipielle Aufbau einer derartigen
Werkzeugmaschine 100 und eines in ihr aufgenomme-
nen Werkzeugs 1 dargestellt, wobeizum Verstandnis der
nachfolgenden Beschreibung nicht erforderliche Ele-
mente der auf einem Maschinenbett B angeordneten
Werkzeugmaschine 100 und des Werkzeugs 1 der Uber-
sichtlichkeit halber weggelassen wurden. Das Werkzeug
1 ist zweiteilig ausgebildet und weist ein Werkzeugun-
terteil 1a und ein Werkzeugoberteil 1b auf, wobei das
Werkzeugunterteil 1a an einer unteren Aufnahmeplatte
A der Werkzeugmaschine 100 und das Werkzeugober-
teil 1b an einer oberen Aufnahmeplatte A’ derselben an-
geordnet ist. Die beiden Aufnahmeplatten A, A’ sind zu-
einander relativ beweglich und fihren eine Hubbewe-
gung aus, wodurch auch das Werkzeugunterteil 1a und
das Werkzeugoberteil 1b eine entsprechende Hubbewe-
gung durchfiihren. Das Werkzeugunterteil 1a weist ein
Gestellunterteil 10 auf, an dem ein Modulunterteil 30 l6s-
bar und somit auswechselbar befestigt ist. Das Werk-
zeugoberteil 1b weist ein Gestelloberteil 20 auf, an dem
ein Moduloberteil 40 I6sbar und somit auswechselbar be-
festigt ist. Das Gestellunterteil 10 und Gestelloberteil 20
bilden zusammen das Gestell des Werkzeugs 1 und Mo-
dulunterteil 30 und das Moduloberteil 40 zusammen das
Werkzeugmodul dieses Werkzeugs 1 aus. Im hier be-
schriebenen Ausfliihrungsbeispiel weist das Gestellober-
teil 20 eine obere Gestellplatte 21 sowie eine obere Ge-
stelldruckplatte 22 und das Gestellunterteil 10 eine un-
tere Gestellplatte 11 und eine untere Gestelldruckplatte
12 auf. Der detaillierte Aufbau eines derartigen Gestel-
loberteils 20 sowie eines Gestellunterteils 10 eines Ge-
stells sind bekannt und dieser ist auch nicht fiir das Ver-
sténdnis der weiteren Beschreibung des Werkzeugs 1
erforderlich, so dass auf eine detaillierte Erlauterung des
Aufbaus und der Funktionsweise des Gestelloberteils 20
und des Gestellunterteils 10 des Werkzeugs 1 verzichtet
werden kann.

[0025] DasModuloberteil 40 weistin ebenfalls bekann-
ter Art und Weise eine obere Druckplatte 41 auf, welche,
vorzugsweise auswechselbar, am Gestelloberteil 20 be-
festigtist. Unter der Druckplatte 41 ist eine obere Modul-
platte 42 angeordnet. Das Modulunterteil 30 weist eine
untere Modulplatte 31 auf, die auf einer unteren Druck-
platte 32 angeordnet ist. Das Modulunterteil 30 ist Gber
eine Halteeinheit 35 am Gestellunterteil 10 und das Mo-
duloberteil 40 mittels einer weiteren Halteeinheit 45 am
Gestelloberteil 20 befestigt.

[0026] Im hier beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel
wird davon ausgegangen, dass die Werkzeugmaschine
eine Stanzpresse und das Werkzeug ein Stanzwerkzeug
ist.
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[0027] Dies ist aber nicht zwingend, vielmehr ist es
moglich, das Werkzeug als ein Schneidwerkzeug, ein
Scherwerkzeug, eine Pragewerkzeug oder ein Biege-
werkzeug, um nur einige Beispiele zu nennen, auszuge-
stalten. Es ist auch daher nicht erforderlich, dass die
Werkzeugmaschine eine Stanzpresse ist. Dem Fach-
mann sind die Modifikationen, die er jeweils vorzuneh-
men hat, aus nachfolgender Beschreibung ersichtlich,
so dass weitere Ausfiihrungen hierzu nicht erforderlich
sind.

[0028] Wie vorstehend beschrieben, erfordert ein Aus-
tausch des Werkzeugs 1 eine Neupositionierung dessel-
ben in der Werkzeugmaschine 100, um eine einwand-
freie Arbeitsweise der Werkzeugmaschine 100 und eine
hohe Prazision der damit herzustellenden Werkstiicke,
insbesondere von Stanzteilen, zu erzielen. Das Werk-
zeug 1 muss somitin einer definierten Position zwischen
der unteren Aufnahmeplatte A und der oberen Aufnah-
meplatte A’ der Werkzeugmaschine 100 angeordnet
sein, was bedingt, dass das Gestellunterteil 10 und das
Gestelloberteil 20 in einer definierten Lage auf der jeweils
zugeordneten Aufnahmeplatte A, A’ angeordnet sind,
und dass das Modulunterteil 30 und das Moduloberteil
40 in einer exakten Lagebeziehung zu dem Gestellun-
terteil 10 bzw. dem Gestelloberteil 20 und somit zuein-
ander ausgerichtet sind.

[0029] Die Figur 4 zeigt nun eine Draufsicht auf das
Gestellunterteil 10. Ebenfalls dargestellt sind das Ma-
schinenbett B sowie die untere Aufspannplatte A, auf
welcher das Gestellunterteil 10 angeordnet ist. Die Figu-
ren 5 und 6 zeigen einen Schnitt entlang der Linien C-C
bzw. D-D der Figur 4.

[0030] Um nundas Gestellunterteil 10 in einer definier-
ten Position auf der unteren Aufnahmeplatte A festzule-
gen, ist nun - wie in den Figuren 4 bis 6 fir eine erste
Ausfihrungsform von Zentrierelementen dargestellt -
vorgesehen, dass die untere Aufnahmeplatte A zwei
Zentrierelemente 15a und 15b aufweist, welche in einer
definierten Ausrichtung und Lage in der unteren Aufnah-
meplatte A angeordnet sind, und dass das Gestellunter-
teil 10 hierzu komplementare Zentrierelemente 15a’,
15b’ aufweist, welche jeweils mit den Zentrierelementen
15a, 15b der Aufnahmeplatte A zusammenwirken. Im
hier beschriebenen Fall sind die Zentrierelemente 15a,
15b der unteren Aufnahmeplatte A als Zentrier6ffnungen
ausgebildet, wahrend die hierzu komplementaren Zen-
trierelemente 15a’, 15b’ des Gestellunterteils 10 als Zen-
triervorspriinge ausgebildet sind.

[0031] Zur Lageausrichtung des Gestellunterteils 10
relativ zur unteren Aufnahmeplatte A wird das Gestell-
unterteil 10 auf die untere Aufnahmeplatte A aufgesetzt
und solange bewegt, dass das erste Zentrierelement
15a’ des Gestellunterteils 10 lagegenau zum ersten Zen-
trierelement 15a der Aufnahmeplatte A und das zweite
Zentrierelement 15b’ des Gestellunterteils 10 lagegenau
zum zweiten Zentrierelement 15b der unteren Aufnah-
meplatte A ausgerichtet ist. Die als Zentriervorspriinge
ausgebildeten Zentrierelemente 15a’, 15b’ des Gestell-
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unterteils 10 tauchen in die als Zentrier6ffnungen aus-
gebildeten Zentrierelemente 15a, 15b der unteren Auf-
nahmeplatte A ein, so dass eine definierte Lagebezie-
hung zwischen dem Gestellunterteil 10 des Werkzeugs
1 und der unteren Aufnahmeplatte A der Werkzeugma-
schine 100 gegeben ist. In dieser wird dann das Gestell-
unterteil 10 durch entsprechende Verbindungsmittel, z.
B. Schrauben, an der unteren Aufnahmeplatte A festge-
legt.

[0032] Bevorzugt wird hierbei, dass, wie in diesen Fi-
guren dargestellt, die Zentrierelemente 15a, 15b der un-
teren Aufnahmeplatte A die Form einer Halbschale und
die mit diesen zusammenwirkenden Zentrierelemente
15a’, 15b’ des Gestellunterteils 10 die Form von Uber die
untere Oberflache des Gestellunterteils 10 hervorragen-
den Halbwellen besitzen. Eine derartige Malinahme be-
sitzt den Vorteil, dass hierdurch die Lageausrichtung des
Gestellunterteils 10 zur unteren Aufnahmeplatte A ver-
einfacht wird, da durch die aufeinander abgestimmte
Form zusammenwirkender Zentrierelemente 15a, 15a’
bzw. 15b, 15b’ die Zentrierelemente 15a’, 15b’ des Ge-
stellunterteils 10 sich selbsttatig in die Zentrierelemente
15a, 15b der unteren Aufnahmeplatte A ausrichten kon-
nen. Jedes Paar von zusammenwirkenden Zentrierele-
menten 15a, 15a’ sowie 15b, 15b’ wirken somit selbst-
zentrierend, da die halbwellenartigen Vorspriinge der
Zentrierelemente 15a’, 15b’ in den halbschalenférmigen
Zentrieréffnungen der Zentrierelemente 15a, 15b derun-
teren Aufnahmeplatte A entlanggleiten, bis eine entspre-
chende Zentrierposition erreicht ist. Die Zentrierelemen-
te 15a, 15a’ sowie 15b, 15b’ sind somit vorzugsweise
selbstzentrierende Zentrierelemente.

[0033] In dem beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel ist
vorgesehen, dass noch weitere Zentrierelemente 15c,
15¢’ sowie 15d, 15d’ vorgesehen sind, wobei - wie aus
den Figuren 5 und 6 ersichtlich - die weiteren Zentriere-
lemente 15¢, 15¢’ bzw. 15d, 15d’ gegenliber den Zen-
trierelementen 15a, 15a’ bzw. 15b, 15b’ um einen defi-
nierten Winkel, vorzugsweise 90°, versetzt angeordnet
sind. Eine derartige MafRnahme besitzt den Vorteil, dass
hierdurch in vorteilhafter Art und Weise zweidimensio-
nale Ausrichtung des Gestellunterteils 10 auf der unteren
Aufnahmeplatte A ermdglicht ist.

[0034] Die Figuren 7 und 8 zeigen eine zweite Ausfih-
rungsform des Gestellunterteils 10, welche sich von der
in den Figuren 4 bis 6 dargestellten ersten Ausflihrungs-
form durch die Ausgestaltung der Zentrierelemente un-
terscheidet. Wahrend, wie vorstehend beschrieben, bei
den Zentrierelementen 15a-15d’ vorgesehen ist, dass
die Zentrierelemente 15a’-15d’ des Gestelloberteils 10
als Halbwellen ausgebildet sind, ist bei den Zentrierele-
menten 16a’ und 16b’ der zweiten Ausfiihrungsform vor-
gesehen, dass deren Vorspriinge halbkugelférmig aus-
gestaltet sind. In entsprechender Art und Weise sind
dann die als Zentrier6ffnungen ausgebildeten Zentriere-
lemente 16a und 16b der unteren Aufnahmeplatte A als
halbkugelférmige Ausnehmungen ausgestaltet. Eine
derartige halbkugelférmige Form besitzt den Vorteil,
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dass in einfacher Art und Weise eine zweidimensionale
Ausrichtung des Gestellunterteils 10 auf der unteren Auf-
nahmeplatte A erzielt werden kann.

[0035] Dem Fachmann ist aus der obigen Beschrei-
bung ersichtlich, dass die vorstehend beschriebenen
Ausgestaltungen der Zentrierelemente 15a, 15b, 15c,
15a’, 15b’, 15¢’, 15d, 15d’ sowie 16a bis 16b’ nicht zwin-
gend ist. Vielmehr ist jede Form maéglich, die zu einer
selbstzentrierenden Funktionsweise der Zentrierele-
mente 15a-15c¢’, 15d, 15d’ und 16a-16b’ flhrt. Es ist
selbstverstandlich auch moglich, innerhalb einer Ausfiih-
rungsform halbwellenférmige und halbkugelférmige
Zentrierelemente zu kombinieren.

[0036] Selbstverstandlich ist es auch moglich, auf die-
se selbstzentrierende Funktion der Zentrierelemente zu
verzichten, in dem z. B. die Zentrierelemente 15a’-15d’
oder 16a’, 16b’ als kreisférmige Stabe ausgebildet sind.
Auch ist es mdglich, die Anzahl zusammenwirkender
Zentrierelemente zu verringern oder zu vergréRern.
Auch kann die Anordnung der Zentrierelemente umge-
kehrt werden, d. h. dass die Zentrierelemente des Ge-
stellunterteils 10 als Vertiefungen und die Zentrierele-
mente der Aufnahmeplatte A als entsprechende Vor-
spriinge gestaltet sind.

[0037] Bevorzugtwird, dass die untere Aufnahmeplat-
te A-wie aus den Figuren 4 bis 8 ersichtlich - eine Auf-
nahmenut 110 aufweist, in welche eine die Zentrierele-
mente 15a, 15b, 15¢, 15d bzw. 16a, 16b der Aufnahme-
platte A aufweisende Leiste 111 eingebracht ist. Eine
derartige MaBRnahme besitzt den Vorteil, dass einerseits
eine derartige Leiste 111 einfach und mit einer hohen
Prazision in die Aufnahmeplatte A eingebracht werden
kann. Andererseits kann die die Zentrierelemente 15a,
15b, 15¢, 15d bzw. 16a, 16b aufnehmende Leiste 111
einfach ausgetauscht werden, so dass die Ausbildung
und Anordnung der Zentrierelemente 15a, 15b, 15c, 15d
bzw. 16a, 16b der Aufnahmeplatte A einfach geandert
werden kann.

[0038] Nachdem das Gestellunterteil 10 wie vorste-
hend beschrieben in einer definierten Lageposition auf
der unteren Aufnahmeplatte A der Werkzeugmaschine
100 festgelegt wurde, wird auf das derart ausgerichtete
Gestellunterteil 10 das Modulunterteil 30 des Werkzeug-
unterteils 1a aufgesetzt und in einer bekannten Art und
Weise oder bevorzugt wie nachstehend beschrieben re-
lativ zum Gestellunterteil 10 ausgerichtet. Auf das derart
ausgerichtete Modulunterteil 30 wird dann das Modulo-
berteil 40 aufgesetzt und ebenfalls relativ zum Modulun-
terteil 30 und somit zum Gestellunterteil 10 ausgerichtet.
Auf das Moduloberteil 40 wird dann das Gestelloberteil
20 aufgesetzt und zum Moduloberteil 40 ausgerichtet.
Nachdem die vorgenannten Justierungsschritte durch-
gefuihrt wurden, wird das Gestelloberteil 20 an der ihm
zugeordneten oberen Aufnahmeplatte A’ der Werkzeug-
maschine 100 in einer definierten Lage festgelegt, das
Werkzeug 1 ist somitin der Werkzeugmaschine 100 aus-
gerichtet.

[0039] Beidervorstehenden Beschreibung wird davon
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ausgegangen, dass das Gestellunterteil 10 und die un-
tere Aufnahmeplatte A die vorstehend beschriebenen
Zentrierelemente 15a-15d, 16a, 16b bzw. 15a’-15d’,
16a’, 16b’ aufweisen. Es ist natirlich auch moglich, der-
artige Zentrierelemente 15a-15d, 16a, 16b bzw. 15a’-
15d’, 16a’, 16b’ im Gestelloberteil 20 und der oberen Auf-
nahmeplatte A’ vorzusehen. Auch eine Kombination der
vorgenannten MaRnahmen, namlich sowohl im Gestell-
unterteil 10 und der unteren Aufnahmeplatte A als auch
im Gestelloberteil 20 und der oberen Aufnahmeplatte A’
Zentrierelemente 15a-15d, 16a, 16b bzw. 15a’-15d’,
16a’, 16b’ vorzusehen, ist grundsatzlich moglich. Ausrei-
chend ist aber, dass an einem Gestellteil, vorzugsweise
am Gestellunterteil 10, und an einer Aufnahmeplatte A
bzw. A’, vorzugsweise an der unteren Aufnahmeplatte
A, derartige zusammenwirkende Zentrierelemente 15a-
15d, 16a, 16b bzw. 15a’-15d’, 16a’, 16b’ vorgesehen
sind.

[0040] Wie sich aus der vorstehend beschriebenen
Vorgangsweise ergibt, ist bei dem beschriebenen Werk-
zeug 1 und der dieses verwendenden Werkzeugmaschi-
ne 100 die Verwendung eines Zentrieradapters, wie sie
beim Stand der Technik erforderlich war, nun nicht mehr
erforderlich.

[0041] In den Figuren 9 bis 13b wird eine bevorzugte
Zentriertechnik fur die Module 20 und 30 des Werkzeugs
1 beschrieben, welche von selbstandig patentbegriin-
dender Bedeutung ist. Die Figur 9 zeigt eine Ausfiih-
rungsform einer Zentriereinrichtung 50, wie sie vom be-
schriebenen Ausfiihrungsbeispiel zur Zentrierung des
Modulunterteils 30, des Moduloberteils 40 und des Ge-
stelloberteils 20 verwendet wird. Die Figur 10 zeigt eine
Draufsicht auf das Werkzeug 1, also auf die obere Auf-
nahmeplatte A’, unter der das Gestelloberteil 20 und das
Moduloberteil 40 sowie unter diesen beiden Einheiten
das Modulunterteil 30 und das Gestellunterteil 10 ange-
ordnet sind. Die Figuren 11a, 12a und 13a zeigen jeweils
einen Schnitt entlang der Linie A-A der Figur 10. In ent-
sprechender Weise zeigen die Figuren 11d, 12b und 13b
jeweils einen Schnitt entlang der Linie B-B der Figur 10.
[0042] Die in Figur 9 dargestellte Zentriereinrichtung
50 gliedert sich in drei Zentriereinheiten 51a, 51b und
51c, wobei die erste Zentriereinheit 51a zur Zentrierung
des Modulunterteiles 20 relativ zum Gestellunterteil 10,
die zweite Zentriereinheit 51b zur Lageausrichtung zwi-
schen dem Modulunterteil 30 und dem Moduloberteil 40
und die dritte Zentriereinheit 51c¢ zur Ausrichtung des Mo-
duloberteils 40 zum Gestelloberteil 20 dient. Die Zentrier-
einheit 51a weist ein erstes Zentrierelement 51a’ und ein
mit diesem zusammenwirkendes komplementares Zen-
trierelement 51a" auf. Bevorzugt ist, dass das Zentrier-
element 51a’ als Halbschale und das mit diesem zusam-
menwirkende komplementare Zentrierelement 51a" als
Halbwelle ausgebildet. Wie aus den Figuren 11a-13b er-
sichtlich ist, ist das erste Zentrierelement 51a’ der ersten
Zentriereinheit 51aim Gestellunterteil 10 angeordnet, so
dass seine Zentrierdffnungen an der dem Modulunterteil
30 zugewandten Oberflache des Gestellunterteils 10 lie-
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gen. Das Zentrierelement 51a" der Zentriereinheit 51a
istim Modulunterteil 30 angeordnet, so dass sein mit der
Zentrier6ffnung des ersten Zentrierelements 51a’ zu-
sammenwirkender Zentriervorsprung aus der Unterseite
des Modulunterteiles 30 hervorragt. Das Zentrierelement
51a" ist stabférmig ausgebildet und erstreckt sich durch
das Modulunterteil 30. Sein oberes Ende bildet ein erstes
Zentrierelement 51b’ der zweiten Zentriereinheit 51b der
Zentriervorrichtung 50 aus und ist hier als halbschalen-
férmige Zentrier6ffnung ausgebildet.

[0043] Bevordie Funktionsweise der zweiten Zentrier-
einheit 51b nahestehend noch beschrieben wird, soll der
einfacheren Erlauterung halber zuerst der Aufbau der
dritten Zentriereinheit 51¢ der Zentriereinrichtung 50 be-
schrieben werden: Die dritte Zentriereinheit 51c der Zen-
triereinrichtung 50 ist entsprechend der ersten Zentrier-
einheit 51a ausgebildet und dient der Lageausrichtung
zwischen dem Moduloberteil 40 und Gestelloberteil 20
des Werkzeugs 1. Ein hinsichtlich seines Aufbaus und
seiner Funktion dem Zentrierelement 51a’ entsprechen-
des Zentrierelement 51c¢’ ist im Gestelloberteil 20 ange-
ordnet und weist eine zur Oberseite des Moduloberteiles
40 weisende Zentrierdffnung aus. Das dem Zentrierele-
ment 51a" entsprechende Zentrierelemente 51c" der
dritten Zentriereinheit 51c besitzt einen Zentriervor-
sprung, der aus der Oberseite des Modulunterteiles 40
hervorragt. Das Zentrierelement 51c" erstreckt sich
durch das Moduloberteil 40 und sein unteres zweites En-
de bildet ein Zentrierelement 51b" der zweiten Zentrier-
einheit 51 b der Zentriereinrichtung 50 aus.

[0044] Die zur Lageausrichtung zwischen dem Modul-
unterteil 30 und dem Moduloberteil 40 dienenden zweite
Zentriereinheit 51b der Zentriereinrichtung 50 wird somit
durch das Zentrierelement 51b’, also im beschriebenen
Fall durch die am zweiten Ende des Zentrierelements
51a" vorgesehene Zentrieréffnung, und durch die am
zweiten Ende des Zentrierelements 51c¢" vorgesehene
weitere Zentrierdffnung sowie ein weiteres Zentrierele-
ment 51b™ ausgebildet, welches als Welle ausgebildet
und wie nachstehend beschrieben zwischen die Zentrier-
elemente 51b’, 51b" einbringbar ist.

[0045] Wie aus Figur 9 ersichtlich ist, ist vorgesehen,
dass jedes Zentrierelement 51a’-51¢" eine Ausgleichs-
6ffnung 53 aufweist, welche dazu dient, eine eventuell
beim Zentriervorgang auftretende, zu hohe Druckbelas-
tung aufzufangen.

[0046] Wie aus der Draufsicht der Figur 10 ersichtlich,
sind bei dem Werkzeug 1 sechs Zentriereinrichtungen
50a-50f vorgesehen, die wie die vorstehend beschriebe-
ne Zentriereinrichtung 50 ausgebildet sind. Man erkennt
aus der Figur 10, dass die Zentriereinrichtungen 50a bis
50f alternierend ausgerichtet sind, so dass wiederum ei-
ne zweidimensionale Zentrierung ermdglichtist: Die Zen-
triereinrichtungen 50b und 50c sind vorzugsweise ortho-
gonal zu den Zentriereinrichtungen 50a, 50c bzw. 50e
und 50f ausgerichtet.

[0047] Der Zentriervorgang wird in den Figuren 11a-
13b beschrieben. Die Figuren 11a und 11b zeigen das
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Werkzeug 1 zu Beginn des Justiervorgangs. Das Ge-
stellunterteil 10 wurde, wie vorstehend beschrieben, re-
lativ zur Aufnahmeplatte A der Werkzeugmaschine 100
ausgerichtet und auf dieser festgelegt. Dann wird das
Modulunterteil 30 in die Halteeinheit 35, welche mit dem
Gestellunterteil 10 verbunden ist, eingelegt. Die Halte-
einheit 35 ist dabei derart ausgebildet, dass das Modul-
unterteil 30 in dieser mit einem ausreichend Spiel aufge-
nommen wird, so dass das Modulunterteil 30 in der Hal-
teeinheit 35 bewegbar ist. Durch die Halteeinheit 35 wird
eine Grob-Vorzentrierung des Modulunterteils 30 be-
wirkt. Dann wird die Halteeinheit 35 zugefahren, die
Druckbeaufschlagung des Modulunterteils 30 bewirkt in
Verbindung mit der selbstzentrierenden Ausgestaltung
zusammenwirkender Zentrierelemente 51a’, 51a", dass
das Modulunterteil 30 auf dem Gestellunterteil 10 durch
die paarweise zusammenwirkenden Zentrierelemente
51a’, 51a" der ersten Zentriereinheit 51a der Zentrierein-
richtungen 50a-50f und der Beaufschlagung durch die
Halteeinheit 35 lagegenau auf dem Gestellunterteil 10
ausrichtet. In dieser zentrierten Lage wird dann das Mo-
dulunterteil 30 am Gestellunterteil 10 befestigt.

[0048] Das Gestelloberteil 20 wurde an der oberen
Aufnahmeplatte A’ der Werkzeugmaschine - wie nach-
stehend beschrieben - angeordnet. Wie vorstehend aus-
geflihrt, ist zu diesem Zeitpunkt zwar das Gestellunterteil
10 relativ zur Aufnahmeplatte A der Werkzeugmaschine
100 und das Modulunterteil 30 relativ zum bereits zen-
trierten Gestellunterteil 10 ausgerichtet, das Werkzeug-
unterteil 1a ist somit zentriert. Nicht zentriert ist aber das
Gestelloberteil 20 und somit das in der Halteeinheit 45 -
zu diesem Zeitpunkt noch bewegbar - aufgenommene
Moduloberteil 40 des Werkzeugoberteils 1b in Bezug auf
das Werkzeugunterteil 1a.

[0049] Um dies zu bewerkstelligen, werden - wie aus
den Figuren 12a und 12b ersichtlich - in die Zentrierele-
mente 51b’ der zweiten Zentriereinheiten 51b der Zen-
triereinrichtung 50a bis 50f die weiteren Zentrierelemen-
te 51b™ eingelegt. Dann wird - wie aus den Figuren 13a
und 13b ersichtlich - die obere Aufnahmeplatte A’ und
somit das an ihr verschiebbar angeordnete Gestellober-
teil 20 und somit das darauf zentrierte Moduloberteil 40
in Richtung des Werkzeugunterteils 1a zugestellt. Die
Zentrierelemente 51b" der zweiten Zentriereinheiten 51b
der Zentriereinrichtung 50a bis 50f treten dabei im Wir-
keingriff mit den in den ersten Zentrierelementen 51b’
aufgenommenen weiteren Zentrierelementen 51b’™ der
zweiten Zentriereinheiten 51b der Zentriereinrichtungen
50a bis 50f. Da das Gestelloberteil 20 - wie vorstehend
beschrieben - zwar an der oberen Aufnahmeplatte A’ an-
geordnet, an dieser aber doch nichtfestgelegtist, bewirkt
eine weitere Zustellbewegung der oberen Aufnahmeplat-
te A’ und somit des an ihr befestigten Werkzeugobertei-
les 1b, dass sich das Gestelloberteil 20 relativ zur oberen
Aufnahmeplatte A’ verschieben und sich derart zentrie-
renkann.Bei einerweiteren Zustellbewegung der oberen
Aufnahmeplatte A’ wird das Gestelloberteil 20 infolge der
Beaufschlagung des zweiten Zentrierelements 51b" der
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Zentriereinrichtungen 50a bis 50e durch das dritte Zen-
trierelement 51b™ solange ausgelenkt, bis das Gestello-
berteil 20 lagepositioniert ist. Daraufhin wird die Halte-
einheit 45 geschlossen und das Gestelloberteil 20 in der
oberen Aufnahmeplatte A’ festgelegt, der Zentriervor-
gang ist somit abgeschlossen.

[0050] Bei der oben beschriebenen Vorgangsweise
wird also durch vorstehend beschriebene Zustellbewe-
gung zwischen der oberen Aufnahmeplatte A’ und der
unteren Aufnahmeplatte A eine Ausrichtung des Modu-
loberteils 40 relativ zum Modulunterteil 30 und des Ge-
stelloberteils 20 relativ zur Aufnahmeplatte A’ erreicht.
Es ist aber auch mdéglich, zuerst das Moduloberteil 40
zum Gestelloberteil 20 auszurichten, und zwar vorzugs-
weise, wie dies vorstehend bei der Ausrichtung des Mo-
dulunterteils 30 auf das Gestellunterteil 10 beschrieben
wurde. Nachdem das Moduloberteil 40 und das Modul-
unterteil 30 zueinander sowie zu den jeweiligen Gestell-
teilen 10 und 20 ausgerichtet wurden, werden die beiden
Modulteile 30, 40 durch ein Schlieen der Halteeinheit
35 und/oder der Halteeinheit 45 lagefixiert.

[0051] Nach einer entsprechenden Hubbewegung der
oberen Aufnahmeplatte A’ kdnnen das oder die dritten
Zentrierelemente 51b™ wieder aus dem Werkzeug 1 ent-
nommen werden. Das Werkzeug 1 und somit die dieses
verwendende Werkzeugmaschine 100 sind somit ein-
satzbereit.

[0052] Beider vorstehenden Beschreibung wurde da-
von ausgegangen, dass das Gestellunterteil 10 in einer
definierten Lageposition auf der ihm zugeordneten unte-
ren Aufnahmeplatte A angeordnet ist und dann die Aus-
richtung des Modulunterteils 30, des Moduloberteils 40
sowie des Gestelloberteils 20 wie vorstehend beschrie-
ben erfolgt. Naturlich ist es auch méglich, zuerst das Ge-
stelloberteil 20 relativ zur oberen Aufnahmeplatte A’ aus-
zurichten und dann das Moduloberteil 40, das Modulun-
terteil 30 sowie das Gestellunterteil 10 in entsprechender
Art und Weise auszurichten. Ausgehend hiervon ist in
den nachfolgenden Anspriichen daher unter dem dort
verwendeten Begriff "Gestellunterteil" dasjenige Gestell-
teil 10 bzw. 20 des Werkzeugs 1 zu verstehen, welches
zuerst auf der zugeordneten Aufnahmeplatte A bzw. A’
ausgerichtet wurde, und unter dem Begriff "Modulunter-
teil" dasjenige Modulteil 30 bzw. 40, welches zuerst re-
lativ zu dem wie vorstehend beschrieben auf der entspre-
chenden Aufnahmeplatte A bzw. A’ lagefixierten Gestell-
teil 10 bzw. 20 ausgerichtet wird.

[0053] Beider vorstehenden Beschreibung wurde da-
her ebenfalls davon ausgegangen, dass die Lageaus-
richtung des Gestellunterteils 10 relativ zu der unteren
Aufnahmeplatte A wie vorstehend beschrieben erfolgt.
Eine derartige Mallnahme ist zwar vorteilhaft, aber nicht
zwingend. Vielmehristjede Vorgehensweise, bei der das
Gestellunterteil 10 an der unteren Aufnahmeplatte A
(bzw. das Gestelloberteil 20 an der oberen Aufnahme-
platte A’) lagepositioniert ausgerichtet wird, verwendbar.
Bei der vorstehenden Beschreibung wurde des weiteren
davon ausgegangen, dass das im Gestellunterteil 10 an-
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geordnete erste Zentrierelement 51a’ der ersten Zen-
triereinheit 51a und das erste Zentrierelement 51c’ der
dritten Zentriereinheit 51c, welches im Gestelloberteil 20
angeordnet ist, als in das Gestellunterteil 10 und das Ge-
stelloberteil 20 eingesetzte Bauteile, also als Einsatze,
ausgebildet sind. Eine derartige Ausfiihrung der beiden
Zentrierelemente 51a’, 51c¢’ besitzt den Vorteil, dass ein
derartiger Einsatz, der in eine entsprechende Ausneh-
mung des betreffenden Gestellteils eingesetzt ist, ein-
fach und mit einer hohen Prazision gefertigt werden
kann. Eine derartige Vorgehensweise ist aber nicht zwin-
gend. Es ist zum Beispiel auch mdéglich, das erste Zen-
trierelement 51a’ der ersten Zentriereinheit 51a und/oder
das Zentrierelement 51c¢’ der dritten Zentriereinheit 51c
als integraler Bestandteil des Gestellunterteils 10
und/oder des Gestelloberteils 20 auszubilden, wobei
auch eine Kombination der beiden vorgenannten
MaRnahmen innerhalb einer Zentriereinrichtung 50, 50a-
50f moglich ist. Ebenfalls ist es denkbar, dass einige der
Zentriereinheiten 50, 50a-50f, welche bei einem Werk-
zeug 1 vorgesehen sind, diesbeziiglich unterschiedlich
ausgestaltet sind.

[0054] Zusammenfassendistfestzuhalten, dass durch
die beschriebenen MalRnahmen vorteilhafter Art und
Weise eine rasche und einfache Zentrierung eines aus-
wechselbaren Werkzeugs 1 in einer Werkzeugmaschine
100 ermdglicht ist.

Patentanspriiche

1. Werkzeug firr eine Werkzeugmaschine (100), insbe-
sondere flir eine Presse, welches ein Gestelloberteil
(20) und ein Gestelluntertell (10) aufweist, die zuein-
ander relativ beweglich in der Werkzeugmaschine
(100) anordbar sind, wobei am Gestelloberteil (20)
ein Moduloberteil (40) und am Gestellunterteil (10)
ein Modulunterteil (30) des Werkzeugs (1) l6sbar be-
festigt ist, wobei das Werkzeug (1) mindestens eine
Zentriereinrichtung (50; 50a-50f) aufweist, wobeidie
Zentriereinrichtung (50; 50a-50f) eine erste Zentrier-
einheit (51a) und eine dritte Zentriereinheit (51c¢) be-
sitzt, dass durch die erste Zentriereinheit (51a) das
Modulunterteil (30) relativ zum Gestellunterteil (10),
und durch die dritte Zentriereinheit (51c) das Modu-
loberteil (40) relativ zum Gestelloberteil (20) lagepo-
sitionierbar ist, und dass die erste Zentriereinheit
(51a) ein erstes Zentrierelement (51a’), welches im
Gestellunterteil (10) vorgesehen ist, und ein zweites
Zentrierelement (51a"), welches im Modulunterteil
(30) angeordnet ist, aufweist, und dass die dritte
Zentriereinheit (51c) ein erstes Zentrierelement
(51c¢’), das im Gestelloberteil (20) vorgesehen ist,
und ein zweites Zentrierelement (51c"), das im Mo-
duloberteil (40) angeordnet ist, aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zentriereinrichtung (50)
eine zweite Zentriereinheit (51 b) besitzt, dass durch
die zweite Zentriereinheit (51b) das Modulunterteil
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(30) relativ zum Moduloberteil (40) lagepositionier-
bar ist und dass diese zweite Zentriereinheit (51b)
ein erstes Zentrierelement (51b’), das im Modulun-
terteil (30) anordbar ist, ein zweites Zentrierelement
(51b"), das im Moduloberteil (40) anordbar ist, und
ein zwischen diese beiden Zentrierelemente (51b’,
51b") einbringbares drittes Zentrierelement (51b™)
aufweist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Paar von zusam-
menwirkenden Zentrierelementen (51a’, 51a", 51b’,
51b", 51 b™; 51¢’, 51c¢") mindestens einer Zentrier-
einrichtung (50; 50a-50f) selbstzentrierend ausge-
bildet ist.

Werkzeug nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
zeug (1) mindestens zwei Zentriereinrichtungen
(50a-50f) besitzt, und dass eine der beiden Zentrier-
einrichtungen (50a) alternierend zur anderen Zen-
triereinrichtung (50b) ausgerichtet ist.

Werkzeug nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Gestello-
berteil (20) an einer oberen Aufnahmeplatte (A’)
und/oder das Gestellunterteil (10) an einer unteren
Aufnahmeplatte (A) der Werkzeugmaschine (100)
auswechselbar befestigbar ist oder sind, und dass
das Gestellunterteil (10) und/oder das Gestellober-
teil (20) mindestens ein Zentrierelement (15a’, 15b’,
15¢’, 15d’; 16a’, 16b’) aufweist, welches mit einem
Zentrierelement (15a, 15b, 15¢c, 15d; 16a, 16b) der
zugeordneten Aufnahmeplatte (A; A’) zusammen-
wirkt, dass das zumindest eine Zentrierelement
(15a’, 15b’, 15¢’, 15d’; 16a’, 16b’) des Gestellunter-
teils (10) und/oder des Gestelloberteils (20) durch
eine Relativbewegung dieses Gestellteils (10; 20)
relativ zur zugehoérigen Aufnahmeplatte (A; A’) in
Ausrichtung mit dem komplementaren Zentrierele-
ment (15a, 15b, 15c, 15d; 16a, 16b) der Aufnahme-
platte (A; A’) bringbar ist.

Werkzeug nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
ein Zentrierelement (15a, 15b, 15c, 15d; 16a, 16b;
51a’, 51a", 51b’, 51b", 51c’, 51c") als ein Zentrier-
vorsprung oder als eine Zentrierausnehmung aus-
gebildet ist.

Werkzeug nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das oder min-
destens eines der Zentrierelemente (15a’, 15b’, 15¢’,
15d’; 16a, 16b; 51a’, 51a", 51b’, 51b", 51c’, 51c") als
ein Zentriervorsprung und vorzugsweise als eine
Halbwelle oder eine Halbkugel ausgebildet ist.

Werkzeugmodul fir ein Werkzeug (1) fir eine Werk-
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zeugmaschine (100), wobei das Werkzeugmodul ein
Moduloberteil (40), das an einem Gestelloberteil (20)
I6sbar befestigbar ist, und ein Modulunterteil (30),
das an einem Gestellunterteil (10) I6sbar befestigt
Ist, aufweist, wobei das Werkmodul mindestens eine
Zentriereinrichtung (50, 50a-50f) aufweist, wobeidie
Zentriereinrichtung (50, 50a-50f) eine erste Zentrier-
einheit (51a) und eine dritte Zentriereinheit (51c¢) be-
sitzt, das durch die erste Zentriereinheit (51a) das
Modulunterteil (30) relativ zum Gestellunterteil (10),
und durch die dritte Zentriereinheit (51c) das Modu-
loberteil (40) relativ zum Gestelloberteil (20) lagepo-
sitionierbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zentriereinrichtung (50, 50a-50f) eine zweite Zen-
triereinheit (51b) besitzt, dass durch die zweite Zen-
triereinheit (51b) das Modulunterteil (30) relativ zum
Moduloberteil (40) lagepostionierbar ist, und dass
diese zweite Zentriereinheit (51b) ein erstes Zen-
trierelement (51b’), das im Modulunterteil (30) ange-
ordnet ist, ein zweites Zentrierelement (51b"), das
im Moduloberteil (40) angeordnet ist, und ein zwi-
schen diese beiden Zentrierelemente (51b’, 51b")
einbringbares drittes Zentrierelement (51b™) auf-
weist.

Werkzeugmodul nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Zentriereinheit (51a)
ein zweites Zentrierelement (51a"), welches im Mo-
dulunterteil (30) angeordnetist und miteinem im Ge-
stellunterteil (10) vorgesehenen ersten Zentrierele-
ment (51a’) zusammen wirkt, aufweist.

Werkzeugmodul nach einem der Anspriiche 7 und
8, dadurch gekennzeichnet, dass die dritte Zen-
triereinheit (51c) ein zweites Zentrierelement (51c"),
welches im Moduloberteil (40) angeordnet ist und
mit einem im Gestelloberteil (20) angeordneten ers-
ten Zentrierelement (51c) zusammenwirkt, aufweist.

Werkzeugmaschine, die eine obere Aufnahmeplatte
(A’) und eine untere Aufnahmeplatte (A) aufweist,
die zueinander relativ beweglich sind, wobei zwi-
schen der oberen Aufnahmeplatte (A’) und der un-
teren Aufnahmeplatte (A) ein Werkzeug auswech-
selbar anordbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkzeug (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 6 ausgebildet ist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass in der unteren Aufnahme-
platte (A) und/oder in der oberen Aufnahmeplatte
(A’) mindestens ein Zentrierelement (15a, 15b, 15¢,
15d; 16a, 16b) angeordnet ist, in welches ein Zen-
trierelement (15a’, 15b’, 15¢’, 15d’; 16a’, 16b’) des
Gestellunterteils (10) und/oder des Gestelloberteils
(20) des Werkzeugs (1) einbringbar ist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 10 oder 11, da-
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durch gekennzeichnet, dass mindestens ein Zen-
trierelement (15a, 15b, 15¢, 15d; 16a, 16b) in einer
Leiste (111) angeordnet ist, und dass die Leiste
(111) in der zugehdrigen Aufnahmeplatte (A; A’) der
Werkzeugmaschine (100) angeordnet ist.

Zentriereinrichtung (50) zur Zentrierung eines Werk-
zeugunterteils (1 a) relativ zu einem Werkzeugober-
teil (1b) eines Werkzeugs (1), wobei das Werkzeug-
unterteil (1a) ein Gestellunterteil (10) und ein an die-
sem l6sbar angeordnetes Modulunterteil (30) und
das Werkzeugoberteil (1b) ein Gestelloberteil (20)
und ein an diesem l6sbar befestigtes Moduloberteil
(40)aufweist, wobei die Zentriereinrichtung (50) eine
erste Zentriereinheit (51a) und eine dritte Zentrier-
einheit (51c) besitzt, dass durch die erste Zentrier-
einheit (51a) das Modulunterteil (30) relativ zum Ge-
stellunterteil (10) und durch die dritte Zentriereinheit
(51c) das Moduloberteil (40) relativ zum Gestello-
berteil (20) lagepositionierbar ist, und dass die erste
Zentriereinheit (51a) ein erstes Zentrierelement
(51a’), welches im Gestellunterteil (10) anordbar ist,
und ein zweites Zentrierelement (51a"), welches im
Modulunterteil (30) anordbar ist, aufweist, und dass
die dritte Zentriereinheit (51c) ein erstes Zentriere-
lement (51c¢’), das im Gestelloberteil (20) anordbar
ist, und ein zweites Zentrierelement (51 c"), das im
Moduloberteil (40) anordbar ist, aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zentriereinrichtung (50)
eine zweite Zentriereinheit (51b) besitzt, dass durch
die zweite Zentriereinheit (51b) das Modulunterteil
(30) relativ zum Moduloberteil (40) lagepositionier-
bar ist und dass diese zweite Zentriereinheit (51b)
ein erstes Zentrierelement (51 b’), das im Modulun-
terteil (30) anordbar ist, ein zweites Zentrierelement
(51b"), das im Moduloberteil (40) anordbar ist, und
ein zwischen diese beiden Zentrierelemente (51b’,
51 b") einbringbares drittes Zentrierelement (51b™)
aufweist.

Claims

Tool for amachinetool (100), in particular for a press,
which has an upper frame part (20) and alower frame
part (10), which can be arranged in the machine tool
(100) relatively movable to each other, wherein on
the upper frame part (20) a upper module part (40)
and on the lower frame part (10) a lower module part
(30) of the tool (1) is attached releasably, wherein
the tool (1) has at least one centering device (50;
50a-50f), wherein the centering device (50; 50a-50f)
comprises a first centering unit (51a) and a third
centering unit (51c), so that by means of the first
centering unit (51a) the lower module part (30) can
be positioned relative to the lower frame part (10)
and by means of the third centering unit (51c) the
module upper part (40) can be positioned relative to
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the upper frame part (20), and wherein the first
centering unit (51a) comprises a first centering ele-
ment (51a’), which is provided in the lower frame part
(10), and a second centering element (51a"), which
is provided in the lower module part (30), and where-
in the third centering unit (51c) comprises a first
centering element (51c’), which is provided in the
upper frame part (20), and a second centering ele-
ment (51¢"), which is provided in the upper module
part (40), characterized in that the centering device
(50) comprises a second centering unit (51b), that
by means of the second centering unit (51b) the low-
er module part (30) can be positioned relative to the
upper module part (40) and that said second center-
ing unit (51b) comprises a first centering element
(51b’), which can be arranged in the lower module
part (30), and a second centering element (51 b"),
which can be arranged in the upper module part (40),
and a third centering element (51b™), which can be
arranged between the two aforesaid centering ele-
ments (51b’, 51b").

Tool according to claim 1, characterized in that at
least a pair of cooperating centering elements (51a’,
51a", 51b’, 51b", 51b’™"; 51c’, 51c") of at least one
centering device (50; 50a-50f) is designed to be self-
centering.

Tool according to one of the previous claims, char-
acterized in that the tool (1) comprises at least two
centering devices (50a-50f), and that one of the two
centering devices (50a) is aligned alternately with
respect to the other centering device (50b).

Tool according to one of the previous claims, char-
acterized in that the upper frame part (20) is or can
be attached exchangeably to an upper receiving
plate (A’) and/or the lower frame part (10) is or can
be attached exchangeably to a lower receiving plate
(A) of the machine tool (100), and that the lower
frame part (10) and/or the upper frame part (20) com-
prises at least one centering element (15a’. 15b’,
15¢’, 15d’; 16a’, 16b’), which cooperates with a
centering element (15a, 15b, 15¢c, 15d; 16a, 16b) of
the associated receiving plate (A; A’), and that at
least one centering element (15a’, 15b’, 15¢’, 15d’;
16a’, 16b’) of the lower frame part (10) and/or of the
upper frame part (20) can be brought in alignment
with the complementary centering element (15a,
15b, 15¢, 15d; 16a, 16b) of the receiving plate (A;
A’) by arelative movementof said frame part (10; 20).

Tool according to one of the previous claims, char-
acterized in that at least one centering element
(15a’, 15b’, 15¢’, 15d’; 16a, 16b; 51a’, 51a", 51b’,
51b", 51¢’, 51c") is formed as a centering projection
or a centering recess.
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Tool according to one of the previous claims, char-
acterized in that the or at least one of the centering
elements (15a’, 15b’, 15¢’, 15d’; 16a, 16b; 51a’, 51a",
51b’, 51b", 51c¢’, 51c") is formed as a centering pro-
jection and preferably as a half-shaft or a hemi-
sphere.

Tool module for a tool (1) for a machine tool (100),
wherein the tool module comprises an upper module
part (40), which can be attached releasably to an
upper frame part (20), and a lower module part (30),
which can be attached releasably to a lower frame
part (10), wherein the tool module comprises at least
one centering device (50, 50a-50f), wherein the
centering device (50, 50a-50f) comprises a first
centering unit (51a) and a third centering unit (51c),
so that by means of the first centering unit (51a) the
lower module part (30) can be positioned relative to
the lower frame part (10) and by means of the third
centering unit (51c) the upper module part (40) can
be positioned relative to the upper frame part (20),
characterized in that the centering device (50, 50a-
50f) comprises a second centering unit (51b), so that
by means of the second centering unit (51b) the low-
er module part (30) can be positioned relative to the
upper module part (40), and that said second center-
ing unit (51b) comprises a first centering element
(51b’), which is provided in the lower module part
(30), and the second centering element (51b"), which
is provided in the upper module part (40), and a third
centering element (51b”’), which can be arranged
between said two centering elements (51b’, 51b").

Tool module according to claim 7, characterized in
that the first centering unit (51a) comprises a second
centering element (51a"), which is provided in the
lower module part (30) and which co-acts with a first
centering element (51a’) being provided in the lower
frame part (10).

Tool module according to one of the claims 7 and 8,
characterized in that the third centering unit (51c)
comprises a second centering element (51¢"), which
is provided in the upper module part (40) and which
co-acts with a first centering element (51c¢) provided
in the upper frame part (20).

Machine tool, which comprises an upper receiving
plate (A’) and a lower receiving plate (A), which are
relatively movable to each other, wherein between
the upper receiving plate (A’) and the lower receiving
plate (A) a tool is exchangeably provided, charac-
terized In that the tool (1) is designed according to
one of the claims 1 to 6.

Machine tool according to claim 10, characterized
in that in the lower receiving plate (A) and/or in the
upper receiving plate (A’) at least one centering el-
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ement (15a, 15b, 15¢, 15d; 16a, 16b) is provided, in
which a centering element (15a’, 15b’, 15¢’, 15d’;
16a’, 16b’) of the lower frame part (10) and/or of the
upper frame part (20) of the tool (1) can be placed.

Machine tool according to one of claims 10 or 11,
characterized inthat atleastone centering element
(15a, 15b, 15c¢c, 15d; 16a, 16b) is provided in a bar
(111), and that said bar (111) is provided in the as-
sociated receiving plate (A; A’) of the machine tool
(100).

Centering device (50) for the centering of a lower
tool part (1 a) relatively to an upper tool part (1b) of
a tool (1), wherein the lower tool part (1a) comprises
a lower frame part (10) and a lower module part (30)
releasably attached to it and the upper tool part (1b)
comprises an upper frame part (20) and an upper
module part (40) being releasably attached to it,
wherein the centering device (50) comprises a first
centering unit (51a) and a third centering unit (51c),
so that by means of the first centering unit (51a) the
lower module part (30) can be positioned relative to
the lower frame part (10) and by means of the third
centering unit (51c) the upper module part (40) can
be positioned relative to the upper frame part (20),
and that the first centering unit (51a) comprises a
first centering element (51a’), which can be provided
in the lower frame part (10), and a second centering
element (51a"), which can be provided in the lower
module part (30), and that the third centering unit
(51c) comprises a first centering element (51c’),
which can be provided in the upper frame part (20),
and a second centering element (51c"), which can
be provided in the upper module part (40), charac-
terized in that the centering device (50) comprises
a second centering unit (51b), and that by means of
the second centering unit (51b) the lower module
part (30) can be positioned relative to the upper mod-
ule part (40), and that that second centering unit
(51b) comprises a first centering element (51b’),
which can be provided in the lower module part (30),
and a second centering element (51b"), which can
be provided in the upper module part (40), and a
third centering element (51 b"’), which can be placed
between said two centering elements (51b’, 51 b").

Revendications

Outil pour une machine-outil (100), en particulier
pour une presse, qui présente une partie supérieure
de bati (20) et une partie inférieure de béati (10) qui
peuvent étre agencées de maniére mobile I'une par
rapport a I'autre dans la machine-outil (100), dans
lequel une partie supérieure de module (40) est fixée
de maniére amovible a la partie supérieure de bati
(20) et une partie inférieure de module (30) de I'outil
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(1) estfixée de maniére amovible a la partie inférieu-
re de béati (10), dans lequel l'outil (1) présente au
moins un dispositif de centrage (50 ; 50a-50f), dans
lequel le dispositif de centrage (50 ; 50a-50f) possé-
de une premiére unité de centrage (51a) et une troi-
siéme unité de centrage (51c), que par la premiéere
unité de centrage (51a) la partie inférieure de module
(30) peut étre positionnée par rapport a la partie in-
férieure de bati (10)

et

par la troisiéme unité de centrage (51c) la partie su-
périeure de module (40) peut étre positionnée par
rapport a la partie supérieure de bati (20), et que la
premiere unité de centrage (51a) présente un pre-
mier élément de centrage (51a’) qui est prévu dans
la partie inférieure de bati (10), et un deuxieme élé-
mentde centrage (51a’) qui estagencé dans la partie
inférieure de module (30),

et que la troisieme unité de centrage (51c) présente
un premier élément de centrage (51c¢’) qui est prévu
dansla partie supérieure de bati (20), etun deuxieme
élément de centrage (51c") qui est agencé dans la
partie supérieure de module (40), caractérisé en ce
que le dispositif de centrage (50) posséde une
deuxieme unité de centrage (51b), que par la deuxie-
me unité de centrage (51b) la partie inférieure de
module (30) peut étre positionnée par rapport a la
partie supérieure de module (40) et que ladite
deuxieme unité de centrage (51b) présente un pre-
mier élémentde centrage (51b’) qui peut étre agencé
dans la partie inférieure de module (30), un deuxié-
me élément de centrage (51b") qui peut étre agencé
dans la partie supérieure de module (40), et un troi-
siéme élément de centrage (51b™) pouvant étre in-
troduit entre lesdits deux éléments de centrage
(51b’, 51b").

Outil selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu’au moins une paire d’éléments de centrage (51a’,
51a", 51b’, 51b", 51b"™; 51c’, 51c¢") d’au moins un
dispositif de centrage (50 ; 50a-50f) est réalisée a
autocentrage.

Outil selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que I'outil (1) posséde au moins
deux dispositifs de centrage (50a-50f), et qu’un des
deux dispositifs de centrage (50a) est orienté en al-
ternance par rapport a I'autre dispositif de centrage
(50b).

Outil selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la partie supérieure de bati
(20) peut etre fixee de maniere interchangeable a
une plaque de réception supérieure (A’) et/ou la par-
tie inférieure de bati (10) a une plaque de réception
inférieure (A) de la machine-outil (100), et que la
partie inférieure de bati (10) et/ou la partie supérieure
de bati (20) présente au moins un élément de cen-
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trage (15a’, 15b’, 15¢’, 15d’; 16a’, 16b’) qui coagit
avec un élément de centrage (15a, 15b, 15c, 15d;
16a, 16b) de la plaque de réception associée (A; A’),
que I'au moins un élément de centrage (15a’, 15b’,
15¢’, 15d’; 16a’, 16b’) de la partie inférieure de bati
(10) et/ou de la partie supérieure de bati (20) puisse
étre amené par un mouvement relatif de ladite partie
de béti (10 ; 20) par rapport a la plaque de réception
afférente (A ; A’) en orientation sur I'élément de cen-
trage (15a, 15b, 15¢, 15d; 16a, 16b) complémentaire
de la plaque de réception (A ; A’).

Outil selon 'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce qu’au moins un élément de cen-
trage (15a, 15b, 15c, 15d ; 16a, 16b ; 51a’, 51a",
51b’, 51b", 51¢’, 51c") est réalisé comme une saillie
de centrage ou comme un évidement de centrage.

Outil selon 'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le ou au moins un des élé-
ments de centrage (15a’, 15b’, 15¢’, 15d’; 16a, 16b ;
51a’,51a",51b’, 51b", 51c’, 51c") est réalisé comme
une saillie de centrage et de préférence comme un
demi-arbre ou une demi-sphére.

Module d’outil pour un outil (1) pour une machine-
outil (100), dans lequel le module d’outil présente
une partie supérieure de module (40) qui peut étre
fixée de maniere amovible a une partie supérieure
de bati (20), et une partie inférieure de module (30)
qui peut étre fixée de maniere amovible a une partie
inférieure de bati (10), dans lequel le module d’outil
présente au moins un dispositifde centrage (50, 50a-
50f), dans lequel le dispositif de centrage (50, 50a-
50f) posséde une premiére unité de centrage (51a)
et une troisieme unité de centrage (51c), que par la
premiere unité de centrage (51a) la partie inférieure
de module (30) peut étre positionnée par rapport a
la partie inférieure de béati (10), et par la troisieme
unité de centrage (51c) la partie supérieure de mo-
dule (40) peut étre positionnée par rapport a la partie
supérieure de bati (20), caractérisé en ce que le
dispositif de centrage (50, 50a-50f) possede une
deuxiéme unité de centrage (51b), que par la deuxié-
me unité de centrage (51b) la partie inférieure de
module (30) peut étre positionnée par rapport a la
partie supérieure de module (40),

et que ladite deuxieme unité de centrage (51b) pré-
sente un premier élément de centrage (51b’) qui est
agenceé dans la partie inférieure de module (30), un
deuxiéme élémentde centrage (51b") qui estagencé
dans la partie supérieure de module (40), et un troi-
sieme élément de centrage (51b™) pouvant étre in-
troduit entre lesdits deux éléments de centrage
(51b’, 51b").

Module d’outil selon la revendication 7, caractérisé
en ce que la premiére unité de centrage (51a) pré-
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sente un deuxiéme élément de centrage (51a") qui
est agencé dans la partie inférieure de module (30)
et coagit avec un premier élémentde centrage (51a’)
prévu dans la partie inférieure de bati (10).

Module d’outil selon 'une des revendications 7 et 8,
caractérisé en ce que la troisieme unité de centrage
(51c) présente un deuxiéme élément de centrage
(51c¢") qui est agencé dans la partie supérieure de
module (40) et coagit avec un premier élément de
centrage (51c) agencé dans la partie supérieure de
bati (20).

Machine-outil qui présente une premiére plaque de
réception (A’) supérieure et une plaque de réception
(A) inférieure qui sont mobiles 'une par rapport a
I'autre, dans laquelle un outil peut étre agencé de
maniére interchangeable entre la plaque de récep-
tion (A’) supérieure et la plaque de réception (A) in-
férieure, caractérisée en ce que l'outil (1) estréalisé
selon I'une des revendications 1 a 6.

Machine-outil selon la revendication 10, caractéri-
sée en ce qu’au moins un élémentde centrage (15a,
15b, 15c¢, 15d ; 16a, 16b) est agencé dans la plaque
de réception (A) inférieure et/ou dans la plaque de
réception (A’) supérieure, dans lequel un élément de
centrage (15a’, 15b’, 15¢’, 15d’ ; 16a’; 16b’) de la
partie inférieure de béati (10) et/ou de la partie supé-
rieure de bati (20) de l'outil (1) peut étre introduit.

Module d’outil selon la revendication 10 ou 11 ca-
ractérisé en ce qu’au moins un élémentde centrage
(15a, 15b, 15¢, 15d ; 16a, 16b) est agencé dans une
barre (111), et que la barre (111) est agencée dans
la plaque de réception (A ; A’) afférente de la machi-
ne-outil (100).

Dispositif de centrage (50) pour le centrage d’'une
partie inférieure d’outil (1a) par rapport a une partie
supérieure d’outil (1b) d’un outil (1), dans lequel la
partie inférieure d’outil (1a) présente une partie in-
férieure de bati (10) et une partie inférieure de mo-
dule (30) agencée de maniére détachable sur celle-
ci et la partie supérieure d’'outil (1b) présente une
partie supérieure de bati (20) et une partie supérieu-
re de module (40) fixée de maniére amovible a celle-
ci, dans lequel le dispositif de centrage (50) posséde
une premiere unité de centrage (51a) et une troisié-
me unité de centrage (51c), que parla premiére unité
de centrage (51a) la partie inférieure de module (30)
peut étre positionnée par rapport ala partie inférieure
de béti (10), et par la troisieme unité de centrage
(51c) la partie supérieure de module (40) peut étre
positionnée par rapport a la partie supérieure de bati
(20), et que la premiere unité de centrage (51a) pré-
sente un premier élément de centrage (51a’) qui peut
étre agenceé dans la partie inférieure de bati (10), et
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un deuxiéme élément de centrage (51a") qui peut
étre agenceé dans la partie inférieure de module (30),
et que la troisieme unité de centrage (51c) présente
un premier élément de centrage (51c’) qui peut étre
agenceé dans la partie supérieure de bati (20), et un
deuxieme élément de centrage (51¢") qui peut étre
agencé dans la partie supérieure de module (40),
caractérisé en ce que le dispositif de centrage (50)
posséde une deuxieéme unité de centrage (51b), que
par la deuxiéme unité de centrage (51b) la partie
inférieure de module (30) peut étre positionnée par
rapport a la partie supérieure de module (40) et que
ladite deuxiéme unité de centrage (51b) présente un
premier élément de centrage (51b’) qui peut étre
agenceé dans la partie inférieure de module (30), un
deuxieme élément de centrage (51b") qui peut étre
agenceé dans la partie supérieure de module (40), et
un troisieme élément de centrage (51b™) pouvant
étre introduit entre lesdits deux éléments de centra-
ge (51b’, 51b").
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