INEANRMANANIN cH 677 463 A5

RN

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT @ CH 677463 A5
BUNDESAMT FUR GEISTIGES EIGENTUM

e
+,

g

6D Int.Cl5: B23Q 3/18

Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein
Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

@ PATENTSCHRIFT s

@ Gesuchsnummer: 1101/88 _ @ Inhaber:
Herbert Hess, Leonberg (DE)

@2 Anmeldungsdatum:  23.03.1988

@ Prioritét(en): 24.03.1987 DE 3709643 @2 Erfinder:
Hess, Herbert, Leonberg (DE)

(29 Patent erteilt: 31.05.1991
@D Patentschrift @8 Vertreter:
verdffentlicht: 31.05,1991 E. Blum & Co., Ziirich

69 Vorrichtungsplatte.

@ Vorrichtungsplatte (15) mit mindestens zwei parallel
zueinander liegenden Oberflachen, auf deren die mit
Passbuchsen (4) versehenen Grundelemente (3) durch,
mit den gleichen Bohrungen versehenen Lehre (1), mittels
Durchstecken von Stiften diese positioniert werden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifit eine Vorrichtungsplaite
aus beliebigem Material insbesondere zum Bearbei-
ten, Figen, Positionieren, Spannen und Kontrollie-
ren von beliebig geformten Werkstiicken, die mit
mindestens je zwei plangenau und definiert parallel
zueinander liegenden Oberflachen versehen sind,
von denen die eine fugenbiindig zum Bearbeitungs-
tisch zu liegen kommt und die andere als Aufspann-
flache fiir Grundelemente als Z-Achse dient.

Auf derartigen Vorrichtungsplatten sind normali-
sierte Aufbau und Positionierungselemente befe-
stigt, die zum genauen Aufnehmen von Werk-
stiicken filir die spanabhebende Bearbeitung oder
Montage oder Kontrolle dienen. Um eine gleichblei-
bende Fertigungsqualitit einhalten zu kénnen, ist
es noiwendig, diese Elemente mindestens mit der
gleichen Genauigkeit auf der Vorrichtungsplatte zu
befestigen, wie es durch die Bearbeitungsmaschine
erzielt werden kann, die geforderien Toleranzen
einzuhalten. Vollends, wenn mehrere Vorrichtun-
gen fiir ein und dasselbe Werkstiick, so wie es in
Bearbeitungszeniren erforderlich ist, gebraucht
werden, ist die Fertigungsqualitidt davon abhangig,
dass jede Vorrichtung mit der gleichen Toleranz
hergestellt ist.

Es ist ein PA 17 521.57 bekannt bei der mit Hilfe
von Lehren, Stitzelemente und Klemmglieder auf ei-
ner Platte positioniert und befestigt werden.

Dabei werden die Lehren vorher entsprechend
den Konturen der Stiitzelemente und Klemmglieder
ausgespart und die letzteren nachdem die Lehre auf
der Platte durch Bohrungen fixiert ist, durch die
Konturen gesteckt und mittels Schrauben in Gewin-
debohrungen (s.S.7 und Fig. 18, 20, 22) in der Platte
befestigt. Da durch diese Art Befestigung die er-
forderliche Toleranz in der Lagegenauigkeit der
Stiitzelemente nicht eingehalten werden kann, miis-
sen die Stiiizelemente und Klemmglieder, als auch
sie Aussparungen in der Lehre hochgenau, und
nach Moglichkeit geschliffen sein. Da Uberdies die
Stiitzelemente keine kreisrunde Aussenkontur be-
sitzen, wird diese Herstellung sehr schwierig und
kostspielig. Bei den Stiitzelementen sind ausserdem
noch erhabene kreisférmige Stiitzfléichen sowie Be-
festigungslcher die, um tberhaupt einen Sinn zu
geben, ebenfalls mit einem sehr genauen und defi-
nierten Abstand zu einander, herzustellen. Wobei
fir das Umsetzen dieser Stiiizelemente, bedingt
durch die ungenauen Gewindebohrungen, eine neue
Lehre erforderlich ist. Da die zu bearbeitenden
Werkstiicke von diesen Stiitzelernenten positioniert
und auch teilweise gespannt werden, ist es Voraus-
setzung, dass in die Werkstiicke vorher mittels
einer weiteren Vorrichtung die entsprechenden
Bohrungen und Gewinde eingebracht werden, was
zusétzliche Kosten verursacht. Um die Bearbei-
fungskrafte aufzunehmen, miissen zudem. die Befe-
stigungsschrauben entsprechend gross dimensio-
niert sein. Das wird besonders bei kleineren Werk-
stiicken oft nicht zu realisieren sein.

Ein weiterer Nachteil ergibt sich dadurch, dass
beim Aufbringen und Spannen des Werkstlickes
Zum Ausrichten die urspriingliche Lehre ein zweites
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Mal aufgelegt und wieder abgenommen werden
muss. Mit dem Einsatz der Lehrenstlizen nach Bild
24 wird durch den zeitlichen Aufwand kein Vorteil
erzielt. Zum Aufbau dieser Einrichiung wird neben
einer Vielzahl von Stiitzelementen auch spezial ge-
fertigte und kompliziert konstruierte Schrauben be-
ndtigt die mit z.T. Federn gehalten zudem noch von
unten eingefiihrt und befestigt werden miissen. Die
Herstellung samtlicher Teile muss einzeln erfolgen
und jedes Teil ist dabei so kostspielig, dass die Ein-
richtung sehr teuer und zudem mit solchen Méngein
behaftet ist, dass ein genaues Bearbeiten der
Werkstiicke fast nicht moglich ist.

In der PA 26 329.22 wird eine Positioniereinheit
beschrieben indem sowohl die zu positionierenden
Teile wie Aufspannkdrper und als auch die zu span-
nenden Werkstiicke an ihrer Flgefliche mit sich
verjiingenden, konusahnlichen Positionierausneh-
mungen versehen werden. Nach dem Zusammen-
pressen beider Teile soll ein in beide Teile eingrei-
fendes Positionierelement durch seine und der Posi-
tionierausnehmungen entstandene  Deformation
Flachenpressung diese zu einem Festsitz gelangen.
Ganz abgesehen davon dass die konusahniichen
Ausnehmungen, von denen mindestens 2 in einer
Ebene gebraucht werden ausserordentlich schwie-
rig herzustellen sind und um jhre genaue Lage zu ge-
wahrleisten nach Moglichkeit geschliffen oder ge-
lappt werden miissen, was sehr hohe Kosten verur-
sacht, muss auch das aufzuspannende Werkstiick
(s.S. 6) mit diesen Ausnehmungen versehen werden
und das auf jeder Seite die zum Bearbeiten aufge-
spannt wird. Vorher jedoch milssen diese Seiten um
einen festen Bezugspunkt zu erhalten bearbeitet
werden. In vielen Fallen gibt es Werkstiicke, wo es
{iberhaupt nicht méglich ist diese Positionierausneh-
mungen einzubringen. Zudem muss ausserdem an
dem Werkstlck ein weiteres Bezugsmerkmal durch
Bearbeitung entstehen, damit die Lage des Werk-
stiicks nach dem Aufpressen kontrolliert werden
kann. Die Zeit fur diese Vorarbeiten ist sicher viel-
fach hoher als die gesamte Bearbeitungszeit fiir
das Werkstiick. Falls das Werkstlick aus einem
weicheren Material besteht, als die Positionierele-
mente und Ausnehmungen werden ausschliesslich
die Ausnehmungen im Werkstiick deformiert. Falls
der Druck zum zusammenpressen nicht genau senk-
recht erfolgt verschiebt sich das Werkstiick un-
kontrolliert und seine Lage muss erneut durch nach-
messen kontrolliert, und wieder neu bearbeitet wer-
den. Auch wird, durch die Deformation der
Positionierausnehmungen, die Toleranz bedingt, un-
gleichméssig erfolgt und dadurch bei jeder neuen
Aufspannung die  Positioniergenauigkeit  ver-
schlechtert, so dass nur eine bestimmte Anzahl
Aufspannungen auf einer Aufnahmeflache vorge-
nommen werden konnen. Ein weiterer Nachteil ist,
dass bei jeder neuen Aufspannung des Werk-
stiickes, der Aufspannkdrper vom Werkzeugma-
schinentisch abgeschraubt, umgedreht und wieder
aufgeschraubt werden muss, weil die Spannschrau-
ben von unten angezogen werden miissen. Die Her-
stellung der Aufspannkérper, mit absolut genauem
deckungsgleichen Raster der Positionierausneh-
mungen, ist schwierig und sehr teuer.
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Die Vorbereitung und Aufspannung der Werk-
stiicke erfordert Massnahmen die in fast allen Fal-
len in keinem wirtschattlichen Verhéltnis zur gesam-
ten Bearbeitungszeit stehen. Nach der DE-Z TZ fir
Metallbearbeitung 81.Jg.1987 H 2/87 S 33-36, 39 u.
40 bekannt gewordene Rechner-gestiitzte Span-
nung setzt zumindest das Vorhandensein von min-
dest einer und bei stark unterschiedlichen grossen
Werkstiicken mehrerer solchen Spannmaschinen
voraus und zwar bei sdmtlichen Bearbeitungspléat-
zen. Das kann bei einer chaotischen Fertigung ein
sténdiges Umrlisten zur Folge haben, bei dem dann
sémtliche Maschinen stilistehen. Dies tritt auch bei
Ausfall einer Spannmaschine ein. Da jede neue Auf-
spannung die Fehlerquellen multipliziert so muss bei
der ersten und jeder weiteren Aufspannung das
Werkstlick vermessen und -der Rechner enispre-
chend korrigiert werden. Dies ist bei der Bearbei-
tung z.B. von Gussteilen unumgénglich. Oder es
muss jedes Rohteil vorher genau und zwar an ver-
schiedenen Bezugskanten mit einer Einzweckvor-
richtung bearbeitet werden, damit an diesen Fl&-
chen die Bestimmeinheiten angelegt werden kénnen.
Auch ist jedesmal die Spannmaschine vor jedem
Spannen zu reinigen. Die automatische Spannma-
schine setzt weiter eine zusétzliche Uberwa-
chungseinheit voraus, die die Lage der Teile in der
Spannmaschine Oberpriift; damit Werkzeugbruch
und Beschadigung an der Bearbeitungsmaschine
vermieden werden. Durch das ofiere Umspannen
und Messen steigen die Nebenzeiten und der Ma-
sch.-Nutzungsgrad wird erheblich verschlechtert.
Der an und fiir sich schon hohe maschinen- und
steuerungstechnische Aufwand an Kapital wird da-
durch erheblich grosser und verteuert dadurch die
Herstellungskosten eines Werkstiickes weiter. Ei-
ne rationelle und kostengiinstige Bearbeitung eines
Werkstiickes ist nur durch u.U. gleichzeitiges oder
nacheinander erfolgtes Bearbeiten der Werk-
stiicke zu erreichen. Oder es miissen mehrere
Werkstiicke in einer Spannung bearbeitet werden
konnen. Dies ist bei der vorgeschlagenen Spannma-
schine nicht moglich. Weiter ist die Steifigkeit, bei
weit ausgefahrenen Spannelementen, nicht mehr ge-
wahrleistet und ein hoher Ausschuss ist die Folge.
Zudem sind Hydraulikzylinder nur bis zu einer Posi-
tionsabweichung von 0,2 mm genau einstellbar
selbst, wenn sie elekironisch gesteuert werden. (s.
Maschinenmarkt Wiirzburg 93 1987 S. 83) Dies ist
fur die heutige Ferligung in der Toleranzen von
0,02 mm die Regel sind, nicht genau genug. Ein wei-
terer Nachteil fiir die Genauigkeit ist die entstehen-
de Erwdrmung der Hydraulikflissigkeit, die durch
aufwendige Kihl- und Heizvorrichtungen konstant
gehalten werden muss. (Moderne Fertigung Mai
19858S.54)

Nach Berlicksichtigung all dieser Nachteile ist es
sehr fraglich, ob solche Spannmaschinen jemals
rentabel eingesetzt werden kénnen, Dies sagt auch
das Ergebnis der Wirschaftlichkeitsberechnug
aus. Danach ist ihr Einsatz nur im Drei-Schichtbe-
frieb einigermassen gerechtfertigt und die iberwie-
gende Mehrzahl der Firmen arbeitet im Ein-Schicht-
Betrieb.

Bei dem EP 74 565 wird eine Vorrichtungsplatte
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beschrieben, die vorzugsweise mit T-Nuten und Be-
festigungsgewinde versehen ist, und geht beim la-
gegenauen Festlegen der Aufbauelemente von zwel
hochragenden und langs zweier im Winkel zueinan-
der stehenden Seitenflachen, der Vorrichtungsplat-
te verlaufenden Anschlagfiichen aus, wobei die
Genauigkeit der Ausrichtung ausschliesslich von
diesen und den Aussenflachen der Aufbauelemente
ausgeht. Auch hier ist, trotz kleinerer Rasterung,
das Ausmessen sehr schwierig. Hinzu kommt, dass
ausser der aufwendigen Herstellung der Vorrich-
tungsplatie, die Abstdnde zu den &usseren An-
schlagflichen sehr genau ausgefiihrt werden miis-
sen und zusétziich kommt noch hinzu, dass die, zu
befestigenden Elemente, aufwendig an ihren Aus-
senflachen bearbeitet werden miissen, um die erfor-
derliche Genauigkeit zu erhalten.

Bei all diesen Systemen, die das lagegenaue Fest-
legen der Aufbauelemente erméglichen soll, ist ein
unzeitgemésser und nicht dem Stande der Technik
erforderlicher Aufwand notwendig, das den Einsatz
dieser Vorrichtungsplatten bisher den notwendigen
Durchbruch versagt hat, weil diese Art Herstellung
von Vorrichtungen zu teuer und meist nicht immer
genau genug ist, und die Fertigungsqualitat daher
entsprechend schlecht ausfallt. Ein weiterer Nach-
teil dieser Vorrichtungsplatien ist, auch unter Be-
riicksichtigung der Moglichkeit, einer vier oder
fiinf Seiten Bearbeitung, dass meist fiir jede weite-
re Bearbeitungsfolge eine weitere Vorrichtungs-
platte notwendig ist.

Der Einsatz von Robotern, zum Montieren der
beschriebenen Vorrichtungsplatten und Aufbauele-
mente, ist durch die Art der Systeme und durch die
Ausbildung der Aufbauelemente, nicht moglich.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtungsplatie zu schaffen, die
ohne besonderen Aufwand oder schwierige Bear-
beitung auskommt und somit kostengiinstig herstell-
bar ist, wobei die erforderliche Genauigkeit, betref-
fend der Positionierung der Grundelemente gewahr-
leistet und jederzeit reproduzierbar ist, und die
Nachteile der eben beschriebenen Ausflinrungen
vermeidet.

Bei der Losung dieser Aufgabe wird davon aus-
gegangen, dass das lagegenaue Festlegen der Auf-
bauelemente, mit Hilfe von NC- oder CNC-Bearbei-
tungsmaschinen erfolgt. Dies geht folgendermas-
sen vor sich:

Ein durch manuelle, oder Gber CAD eriolgte Kon-
struktion der Vorrichtungsplatte und somit genau
festgelegten Daten der stets gleichen, und somit
normalisierten Aufbauelemente, wird in die NC-
oder CNC-Bearbeitungsmaschine eingegeben und
damit eine Lehre angefertigt, die fiir jedes Element,
mindestens zwei Markierungspunkte ausarbeitet.
Dies sind im einfachsten Fall zwei genaue Passboh-
rungen. Nachdem nun die Lehre, die fiir alle Bear-
beitungen vorgesehenen Markierungen fiir die
Aufbauelemente enthélt, wird diese absolut ebene
und aus beliebigem Material bestehende, platien-
formige Lehre, auf die Vorrichtungsplatte aufge-
bracht und falls notwendig auch befestigt. Bei dem
Aufbringen der Vorrichtungsplatie wird durch ent-
sprechende Abstandhalter ein Abstand zwischen
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Uswightageglaie und Lowe poashfen, damh
flach ausgebildete, und ebenfalls mit den gleichen
Markierungen wie die Lehre versehenen Grund-
elemente eingeschoben und genau positioniert wer-
den konnen, indem die Markierungen, hier durch
Passbohrungen dargestellt, mittels zweier Stifte po-
sitioniert und mit einer Befestigung, in diesem Falle
Gewindbohrung und Schraube, auf der Vorrich-
tungsplatie befestigt wird. Die Stitte werden an-
schliessend wieder entfernt. Da diese Grundele-
mente eine lange Befestigungsoffnung aufweisen,
kann die Einteilung der T-Nuten oder Gewindeboh-
rungen auf der Vorrichtungsplatte sehr gross sein,
so dass einige wenige davon geniigen, wobei die Ge-
navigkeit dabei von untergeordneter Bedeutung ist,
und fiir die Toleranzen keine Rolle spielt und somit
viel billiger, als die bisher bekannien Vorrichtungs-
platten hergestellt werden kann. Diese Grundele-
mente weisen, ausser den beschriebenen Markie-
rungen, noch Befestigungsgewinde auf, mit denen
dann die speziellen Aufbauelemente befestigt wer-
den kdnnen. Diese Aufbauelemente weisen selbst-
verstantlich die gleichen Markierungen auf, so
dass es gewahrleistet ist, dass diese ebenfalls ge-
nau positioniet werden. Die Positionierung und
Ausfilhrung der Lehre kann von einer bearbeiteten
Aussenflache, oder von Positionsbohrungen, in-
nerhalb der Vorrichtungsplatie ausgegangen wer-
den. Als Standardausfiihrung der Lehre kann auch
eine bestimmie Rastereinteilung eingehalten wer-
den, wenn dies fiir einfache Werkstiicke ausrei-
chend ist. Diese Lehre braucht nur einmal herge-
stellt zu werden und man spart dadurch die Raster-
einteilung flir jede weitere Vorrichtungsplatte, denn
sie kann fiir alle weiteren eingesetzt werden. Ist die
Vorrichtungsplatte mit T-Nuten oder Gewinde ver-
sehen, an denen die Lehre befestigt werden kann,
so wird diese, in einem weiteren Ausfithrungsbei-
spiel, direkt auf die Vorrichtungsplatte aufge-
schraubt, wobel die Befestigungstfinungen fiir die
Grundelemente, in der Lehre so gross gehalten wer-
den, dass diese auf die darunterliegende Vorrich-
tungsplatte in den T-Nuten oder Gewinde befestigt
werden kdnnen. Nur werden hier die Stifte zuerst in
das Grundelement gesteckt und dann erst in die
Lehre. Vorhandene Passbohrungen in oder an der
Vorrichtungsplatte ergeben dabei eine stets gleiche
Lage der Lehre, auch wenn mehrere Vorrichtungen
mit Aufbauelementen filr das gleiche Werksttick ge-
baut werden missen, oder wie es bei Baukastenvor-
tichtungen Gblich ist, die Aufbauelemente nach er-
folgter Bearbeitung zu demontieren und nachher
wieder aufzubauen. Bei dieser eben beschriebenen
Ausfiihrung, Grundelement oben und Lehre mit Vor-
richtungsplatte unten, kénnen auch ungeteilte Auf-
bauelemente gleicher oder anderer Systeme, so-
fern sie an ihrer Auflageseite die gleichen Markie-
rungen, wie die Grundelemente aufweisen,
eingesetzt werden. Werden mehrere Vorrichtungs-
platten miteinander verbunden, erstreckt sich die
Lehre Uber die gesamte Flache der Vorrichtungs-
platten.

Es wurde bereits gesagt, dass diese Lehre sémt-
liche Markierungen fir alle Aufbauelemente ent-
hélt, die fir die gesamte Bearbeitung eines oder
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dadurch ist es mdglich, sémffiche Grundelemente,
an denen gleich, oder spéter die Aufbauelemente
befestigt werden, auf dieser Vorrichtungsplatte zu
befestigen und nur die, fir die erste Bearbeitung
des Werkstiickes erforderlichen Aufbauelemente
zu montieren. Anschliessend werden, nach der er-
folgten Bearbeitung des Werkstiickes, diese Auf-
bauelemente entfernt und auf den bereits befestig-
ten Grundelementen, neue Aufbauelemente ange-
bracht. Sollte beim Anbringen aller Grundelemente
der Platz auf der Lehre nicht ausreichen, da diese
sich eventuell gegenseitig behindern, kann die Leh-
re in der bereits beschriebenen Form, oder durch
Umsetzen in andere Passbohrungen, in ihrer Lage
zur Vorrichtungsplatie verschoben werden. Da-
durch kann die Lehre und die Vorrichtungsplatie in
ihrer Abmessung voll ausgenufzt und gleichzeitig
fur mehrere, oder andere Werkstilcke eingesetzt
werden. Mussen jedoch spezielle Auibauelemente
auf der Vorrichtungsplatte montiert werden, bei
denen keines der beschriebenen Grundelemente
verwendet werden kann, so l&sst sich durch Adap-
ter, die der Aussenform, oder einer anderen
Bezugsflache dieser Elemente angepasst sind, und
die gleichen Markierungen wie die Grundelemente
aufweisen, das gleiche Systern und Lehren verwen-
den.

Um Behinderungen bei der Befestigung der
Grundelemente durch die Lehre auszuschliessen,
kann weiter die dussere Form der Lehre, genauso
wie die Markierungen fir die Grundelemente, be-
reits bei der Konstruktion, manuell oder CAD Bild-
schirm, ber{icksichtigt werden, und gleichzeitig mit
dem Ausarbeiten dieser, auf NC- oder CNC-Ma-
schinen ebenfalls ausgearbeitet werden.

Eine weitere Vereinfachung, beim lagegenauen
Festlegen der Aufbauelemente, Iasst sich errei-
chen, in dem Passbohrungen und Gewindebohrun-
gen ohne das Anfertigen einer Lehre direkt in die
Vorrichtungsplatte eingebracht werden. In diese
Passbohrungen werden dann Stifte gesteckt und
die passenden Grundelemente, oder mit deckungs-
gleichen Stiften versehenen, ungeteilte Aufbauele-
mente montiert. Werden diese Vorrichtungsplatien
ofters aufgebaut, ist es zweckméssig, die einge-
brachten Bohrungen mit gehérteten und somit ver-
schleissarmen Biichsen zu versehen. Diese Ver-
einfachung, Einbringen der Passbohrungen nach
dem speziellen Werkstiick, ist bei Sonder- und Ein-
malvorrichtungen, die sehr oft gebraucht werden,
empfehlenswert.

Bei dieser Anordnung bendtigt die Vorrichtungs-
plaite keine Rastereinteilung, weder als Gewinde-
bohrungen noch T-Nuten und ausser einer ebenen
Auflage ist keine weitere Bearbeitung erforderfich.
Dadurch kann digse Vorrichtungsplatte &usserst
einfach gehalten und somit kostenginstig herge-
stellt werden. Selbstverstandlich konnen auf der
gleichen Vorrichtungsplatte, soweit der Platz vor-
handen ist, fiir weitere, oder andere Werkstlicke,
die Pass- und Befestigungsbohrungen eingebracht
werden. Dies ldsst sich natirlich auch mit einer Vor-
richtungsplatte machen, die bereits eine Rasterein-
teilung von T-Nuten und/oder Gewindebohrungen
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aufweist. In diesem Falle brauchen auch die Aufbau-
elemente nicht geteilt zu werden. Sie kdnnen auch
aus einem Stiick bestehen.

Durch diese eben beschriebenen Ausfilhrungen
lassen sich auch mehrere gleiche Vorrichtungen,
ohne jede Toleranzabweichung untereinander, her-

stellen und somit immer eine einwandfreie Ferti-

gungsqualitat erreichen.

Bei allen beschriebenen Ausfithrungen und Leh-
ren kdnnen diese auch senkrecht zueinander auf-
gebaut sein, wobei die senkrechte Lehre, durch be-
liebige, aber fesigelegte Markierungen eingesetzt
wird.

Ein weiterer Einsatz der Grundelemente besteht
darin, dass ihre Aussenflachen als Anschlége aus-
gebildet sind, dadurch lassen sich zusétzliche Auf-
bauelemente einsparen., Andere Vorrichtungsplat-
ten, so die als Baukastenvorrichtungen bekannten
Systeme, die entsprechende Bezugsflachen aufwei-
sen, konnen selbstversténdlich auch mit eingesetzt
werden, unter der Voraussetzung, dass diese ent-
sprechenden Markierungen, wie Passbohrungen
oder Stite aufweisen, und ihre Abmessungen und
die notwendigen Adapter bereits bei der manuellen
oder CAD-Konstruktion, entspechend beriicksich-
tigt und eingegeben worden sind.

Die Grundelemente kénnen auch iiber die Rénder
der Vorrichtungsplatte hinausragen, so dass ohne
weiteres auch gréssere Werkstiicke aufgenommen,
und kleinere Vorrichtungsplatien verwendet wer-
den kdnnen. Dadurch entsteht ein weiterer Vorteil
der Erfindung.

Der Einsatz eines Montageroboters ist moglich,
vorausgesetzt er ist entsprechend der CAD Kon-
struktion nach einem bestimmten Ablaufprogramm
programmiert und die Markierungen sind in die Vor-
richtungsplatte eingebracht. Dazu miissen die
Grund- und Positionierungselemente geordnet und
in einer, ihrem jeweiligen Umriss entsprechend ge-
formten Palette liegen. Dabei kann der Roboterarm
entsprechend den Elementen oder den Markierun-
gen ausgefiihrt sein, so dass sich die gesamte Mon-
tage der Aufbauelemente weiter vereinfachen lasst.

Durch die aufgezeigten Ausfithrungen wird die
Montage von Aufbau- und Positionierungselemen-
ten, auf eine einfache und kostenginstig herstellba-
re Vorrichtungsplatte, stark vereinfacht und ver-
billigt. Gleichzeitig wird die vorgegebene Toleranz
unter allen Bedingungen, auch bei Wiederaufbau,
oder Erstellung mehrerer gleicher Vorrichtungs-
platten, absolut eingehalten. Da die Grundelemente
stets gleich und somit normalisiert sind, ist die Spei-
cherung in einer CAD-Datei leicht und ohne viel
Aufwand maglich, so dass die NC- oder CNC-Ma-
schinen entsprechend gesteuert werden kénnen.
Die Aufbauelemente lassen sich ohne schwieriges
messen und toleranzgenau montieren, so dass die
eingangs gestelliten Anforderungen der Erfindungs-
aufgabe voll erfilillt sind.

Die Zeichnung gibt die Erfindung beispielsweise
wieder.

Es zeigen:

Fig. 1 und 2 den perspektivischen Aufbau einer
Lehre auf die Vorrichtungsplatte.
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Fig. 3 die Draufsicht auf die Verrichtungsplatie,
mit einer anderen Anordnung der Lehre.

Fig. 4 die Seitenansicht der Fig. 3 von unten ge-
sehen.

Fig. 5 die perspektivische Zusammenstellung ei-
ner Vorrichtungsplatie mit Grund- und verschiede-
nen Aufbauelementen.

Fig. 6 die Draufsicht auf eine Vorrichtungsplatte
mit 6 Grundelementen, die {iber die Rander der Vor-
richtungsplatte hinausragen.

Fig. 7 die Seitenansicht einer Vorrichtungsplatte
ghnlich Fig. 4, jedoch in anderen Ausfiihrungen.

Nach der Fig. 1 wird die Lehre 1 aus beliebigem
Material auf den Abstandhalter 9, mit Hilfe der Ge-
windebohrung 10 und den Durchgangsbohrungen
10a geschraubt. Die Pass-Stifte und ihnen zugehs-
renden Bohrungen 10b gewahrleisten eine einwand-
freie Passung. Durch die Bohrungen 12 oder 13 wer-
den Stifte gesteckt, die entweder in die in der Vor-
richtungsplatte 15 befindlichen Passbohrungen 16
gesteckt, oder an einer genau gearbeiteten Aus-
senfliche der Vormrichtungsplatte angeschlagen
werden. Die Bohrung 13 kann zudem als Befesti-
gungsbohrung der Lehre 1, mit der, sich in der Vor-
richtungsplatte 15 befindlichen T-Nute 14, verwen-
det werden. Der Abstandhalter 9 weist neben sei-
ner seitlichen Fihrung 9b, die ihn auf der
Vorrichtungsplatte 1 verschiebbar macht, eine Plat-
tenstérke 9a auf, die grosser ist, als die Starke 3b
des Grundelementes 3, so dass dieses unter die
Lehre 1 geschoben werden kann und durch die
Passbohrungen 2 der Lehre 1 und 4 des Grundele-
mentes 3, durch Einstecken von Stiften, genau po-
sitioniert und mittels der Befestigungséffnung 7 im
Grundelement 3 und in der T-Nute 14 der Vorrich-
tungsplatte 15, durch Schrauben befestigt werden
kann. Mit Hilfe der Gewindebohrung 5, in dem
Grundelement 3, werden die Aufbauelemente befe-
stigt. In die Passbohrungen 4 werden dabei die Stif-
te der Aufbauelemente gesteckt und so eine ein-
wandfreie Passung mit dem Grundelement 3 er-
reicht. Einen weiteren Einsatz erreicht dieses
Grundelement durch die Ausbildung von Anschla-
gen 8. Die Aussparung 6 in der Lehre 1 dient zum un-
gehinderten Befestigen des Grundelementes 3 in
der T-Nute 14 der Vorrichiungsplatte 1.

In der Fig. 2 ist die Lehre 19, aus beliebigem Mate-
rial, ebenfalls verschiebbar auf der Vorrichtungs-
platte 25 durch die Fihrungen 23 gehalten. Die Aus-
sparung 22 und die Lehre 19 erlaubt hier auch wie-
der das Unterschieben des Grundelementes 8,
wobei die Lehre 19, Rasterbohrungen 21, in belie-
bigem Abstand aufweist, diese sind mit den Pass-
bohrungen 21a des Grundelementes 3 deckungs-
gleich und wie bereits in der Fig. 1 beschrieben, wird
mit Hilfe des Steckers 17, der zwei feststehende
Stifte 18 aufweist, iber die Befestigungsbohrungen
20 und die Passbohrungen 26, die Lehre 19, an der
Vorrichtungsplatte 25, in den T-Nuten 24 befestigt.

Die Fig. 3 und 4 zeigt die Vorrichtungsplatte 46,
57, die in der Ausfiihrung quaderformig ausgebildet
und nur auf ihren gegeniiberliegenden Oberfléichen
57a, in der Stérke, auf ein vorgegebenes Mass, mit
sehr geringer Toleranz gearbeitet ist. Im Gegensatz
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zu den bisher beschriebenen Vorrichtungsplatten,
die allseitig bearbeitet sind. Alle Vorrichtungsplat-
ten bestehen aus einem verschleissfesten und vor
allem aber formbestindigen Werkstoff wie GG oder
Stahl, Metall, oder bei Bedarf, wo es auf antimagne-
fisches Verhalten ankommt, entweder aus Kunst-
stoff, oder aus Reaktionsharzen, mit beliebigen
Fiillstoffen, wie Beton oder #hnlichem. Man erkennt
die gestrichelt eingezeichnete Lehre 48, die durch
die in Aufnahmen 49, gefiihrien Pass-Stifte 60, und
der gehérteten Blichse 61, mit der Vorrichtungsplat-
te 46, 57, genau positioniert ist.

Den erforderlichen Spalt fiir das Grundelement
52 erhdlt man durch die Abstandsbiichse 59. Die
Vorrichtungsplatte 46, 57, ist weitlaufig mit beliebig
angeordneten Gewinden 47 versehen, mit denen so-
wohl das Grundelement 52 als auch der Lehre 48 in
bekannter Weise sich genau positionieren und befe-
stigen l&sst. Dies ist in diesem Falle mit den Spann-
pratzen 51 und den Schrauben 56 geschehen. Wei-
tere Passbohrungen 53 und 53a fiir andere Grund-
elemente befinden sich ausserdem noch in der
Lehre 48. Mehrfaches Umstecken der Lehre 48 ist
einmal durch ihre zusatziichen Passbohrungen 50,
sowie durch die Passbohrungen 49a in der Vorrich-
tungsplatte 57 moglich. Dadurch kann die Lehre 48
relativ klein gehalten und gleichzeitig eine ganze
Reihe Passbohrungen fiir mehrere Werkstiicke ein-
gebracht werden.

Die Fig. 5 zeigt die Vorrichtungsplatte 69 mit
Spann-Nut 70 und den Passbohrungen 71, zum Posi-
tionieren der Vorrichtungsplatte 69 auf dem Ma-
schinentisch. Das Grundelement 63 mit seiner Befe-
stigungstfinung 67, den Passbohrungen 64, die
auch in anderen, beliebigen Ausfiihrungen als Mar-
kierungen ausgebildet sein kdnnen. Ausserdem die
Befestigungsbohrung 65, die dazu dient, die Auf-
bauelemente 72, 73, mit den identischen und passen-
den Markierungen, in diesem Fall Pass-Stifte 75,
die in Passbohrungen 64 des Grundelementes 63
eingebracht werden, zu verbinden. Die Gewinde-
bohrungen 74 dienen zu ihrer Befestigung. Die
Grunid- 63 und Aufbauelemente 72, 73, sind aus
dem gleichen Material wie die Vorrichtungsplatte.

Die Fig. 6 zeigt die Vorrichtungsplatte 80 mit, in
der T-Nut 82 befestigten 6 Grundelemente 76, mit
ihren Passbohrungen 77 und Befestigungs6ifnun-
gen 79 und den Befestigungsgewinden 81. Durch
diese Anordnung kann die Vorrichtungsplatte ein-
mal wesentlich vergréssert werden und zum an-
dern, das Werkstiick durch auswechseln der Auf-
bauelemente in verschiedene Positionierungen
wihrend des gesamten Bearbeitungsvorganges ein-
gesetzt werden. Dadurch konnen weitere Vorrich-
tungen eingespart werden, und somit entfallen.

Die Fig. 7 zeigt die Lehre 88, die mittels der
Schraube 90 und dem Gewinde 91, auf der Vorrich-
tungsplatte 85, aufgeschraubt ist. Die Gewindeboh-
rungen 92 sind in grassem Abstand in die Vorrich-
tungsplatte 85 angebracht. Der Stift 93 ist sowohl in
der Lehre 88, als auch in der gehérteten Biichse 94
der Vorrichtungsplatte 85 gefilhrt und dient mit wei-
teren Stiften, die hier nicht eingezeichnet sind, zur
genauen Positionierung beider Teile. Das Grundele-
ment 84 wird mit den Stiften 95 und den gehérieten
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Biichsen 96 auf der Lehre 88, und Vorrichtungs-
platte 85 positioniert und miit der Schraube 88 und
89 befestigt. Um etwas Spielraum zu bekommen, ist
die Durchgangsbohrung 87 vergrossert. Diese, in
der Figur ausgezeigten Anordnung hat den Vorteil,
dass fir verschiedene Werkstlick-Positionierun-
gen und fur andere Werkstlicke, nur eine Vorrich-
tungsplatte gebraucht wird, wahrend die Lehre,
oder die Grundelemente ausgewechselt werden kan-
nen,

Patentanspriiche

1. Vorrichtungsplatte (15, 25, 46, 57, 85) aus be-
liebigem Material insbesondere zum Bearbeiten, Fi-
gen, Positionieren, Spannen und Konirollieren von
beliebig geformten Werkstticken, die mit mindestens
je zwei plangenau und definiert parallel zueinander
liegenden Oberflachen (57a) versehen sind, von
denen die eine fugenbiindig zum Bearbeitungstisch
zu liegen kommt und die andere als Aufspannilache
fur Grundelemente (3, 52, 63, 76, 84) als Z-Achse
dient, dadurch gekennzeichnet, dass diese Grund-
elemente (3, 52, 63, 76, 84) mit ihrer dusseren Um-
randung und Oberflachen zur Positionierung von
Werkstticken in der X-Y-Achse dienen und ihre La-
ge auf der Vorrichtungsplatte (15, 25, 46, 57, 85)
durch identische Bohrungen in dieser oder einer
Platte (1, 19, 48, 88) die gesondert angefettigt ist,
mit dem Verstiften beider (18, 60, 95) sowohl durch
diese Bohrungen (2, 4, 21, 21a, 53, 64, 77, 87, 96)
der Grundelemente (3, 52, 63, 76, 84}, als auch die-
jenigen der Vorrichtungsplatie (15, 25, 46, 57, 85)
und, oder Platte (1, 9, 48, 88) hergestellt wird und
beliebigerweise auf der Vorrichtungsplatte (15, 25,
46, 57, 85) montiert ist.

2. Vorrichtungsplatte (15, 25, 46, 57, 85) nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Plat-
te (1, 19, 48, 88) nur einen Teil der Vorrichtungsplat-
te (15, 25, 46, 57, 85) bedeckt.

3. Vorrichtungsplatte (15, 25, 46, 57, 85) nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Platte (19) in beliebigem Abstand Rasterbohrun-
gen (21) enthélt zum Positionieren und Befestigen
des Grundelementes (3, 52, 63, 76, 84).

4. Vorrichtungsplatte (15, 25, 46, 57, 85} nach ei-
nem der Anspriiche 1-3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Platte (1, 19, 48, 88) Aufnahmen (49a, 50)
als Passbohrungen sowchl fiir die Positionierung
auf dem Bearbeitungstisch, als auch auf der Platie
(1,19, 48, 88) in der X-Y-Achse besitzt.

5. Vorrichtungsplatte (15, 25, 46, 57, 85) nach ei-
nem der Anspriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Grundelemente (3, 52, 63, 76, 84) allseitig
tber die Vorrichtungsplatte hinausragen.

6. Vorrichtungsplatie (15, 25, 46, 57, 85) nach ei-
nem der Anspriche 1-5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtungsplatte (15, 25, 46, 57, 85) und
Platte (1, 19, 48, 88) versetzte Markierungen, oder
Pass- oder Positionierungsbohrungen aufweisen.

7. Vorrichtungsplatte (15, 25, 46, 57, 85) nach ei-
nem der Anspriiche 1-8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Platte (1, 19, 48, 88) Aufnahmen (49a, 50)
als Passbohrungen fiir mehrere Bearbeitungsvor-
génge oder Werkstiicke aufwejst.
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8. Vorrichtungsplatte (15, 25, 46, 57, 85) nach ei-
nem der Anspriiche 1-7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Platte (1, 19, 48, 88) direkt auf eine Ober-
flache (57a) fugenbiindig, oder im Abstand von die-
ser beliebig befestigt wird. 5
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