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(54) WERKSTUCK-HALTEGESTELL

(57) Fur die erganzende Positionierung und Spannung
groB- und hochdimensionierter Werkstlicke auf den
Tischflachen von Werkzeugmaschinen,
Maschinenpaletten sowie Montagetischen wird ein
einfaches, leichtes und steifes Werkstick
Haltegestell vorgeschlagen.

Es besteht aus waagerechten und senkrechten
Gestellleisten (1.1), die in vier oder in sechs
Eckstellungen um das Werkstlck herum
angeordnet sind. Die Abstandsmafe der Bohrungen
und Langldcher in den waagerechten Gestellleisten
entsprechen  den  T-Nut,- Bohrungs- und
Gewindebohrungs-AbstandsmafBen auf den
Tischflachen. An den Gestellleisten (1.1) sind
werkstickabhangig Werkstick-Positionierelemente
(22) und Spannbaugruppen (2.3) mittels
Tragerplatten (2.1) fest angeordnet.

Diese  modularen  Werkstlickspannmittel  sind
vielseitig in der metallverarbeitenden Industrie und
im Handwerk anwendbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung geht von dem im Oberbegriff des Anspruches 1 definierten Werkstlick -
Haltegestell, als eine Hilfseinrichtung fir eine ergdnzende Positionierung und Spannung grof3-
und hochdimensionierter Werkstlicke, die zusatzlich zur Spannung unmittelbar auf den Tisch-
flachen von Werkzeugmaschinen, Maschinen- und Spannpaletten sowie Montagetischen reali-
siert wird, aus.

[0002] GroR- und hochdimensionierte Werksticke sind in der Regel gehduseférmig so ausge-
bildet, dass neben einer Grund- und Auflagefldche, mit der das Werkstlick auf der Tischflache
positionier- und spannbar ist, weitere Ausbildungen, Abstitzungen, Positionierungen sowie
erganzende Spannungen in groReren Abstdnden bzw. in groRen Héhenmafen Uber der Tisch-
flache erforderlich werden. Einige dieser Werkstilicke sind so geformt und dimensioniert, dass
ein grofRer Anteil der vorhandenen Tischflache Uberdeckt ist.

[0003] Es ist werkstattiblich, fur die Positionierung und Spannung ausreichend steife und lage-
genaue Unterstitzungselemente, Stutzkdrper und aus Stutzkérper und Spanneisenbaugruppe
bestehende Funktionskomponenten einzusetzen, die in den T-Nuten der Werkzeugmaschinen-
tische und Maschinenpaletten sowie Spannpaletten oder in den Bohrungen oder in den Gewin-
debohrungen von Montagetischen und Maschinenpaletten positioniert und fest verankert sind.
Beispielhaft ist eine derartige Funktionskomponente, als Werkstlickspannsaule bezeichnet, aus
DE 29520047 U1 bekannt. Die Werkstlickspannséule ist als ein Spannturm ausgebildet, der im
Wesentlichen aus einem steifen Stahl-Gestellrahmen oder Winkel und einem seitlich gerichtet
schwenkbeweglichen Spanneisen besteht.

[0004] Eine weitere ebenfalls als Werkstlckspannsdule bezeichnete Funktionskomponente
dieser Bauart ist aus DE 4243370 A1 bekannt. Sie besteht im Wesentlichen aus einem zurtick-
ziehbaren oder schwenkbeweglichen Spanneisen, welches mit Spannschrauben und Spann-
saulen auf einem quaderférmigen Unterkérper oder auf einem Stapel quaderférmiger Unterkér-
per gehalten ist.

[0005] Neben diesen Funktionskomponenten ist es auch bekannt, gro3- und hochdimensionier-
te Werkstlicke ergénzend an senkrechten Spannwanden oder an den senkrechten Spannflé-
chen von Aufspannkérpern zu positionieren und zu spannen. Eine beispielhafte Ausbildung
dazu ist Gegenstand in DE 8713569 U1. Der dargestellte Spannkérper zur Befestigung von zu
bearbeiteten Werkstliicken besteht im Wesentlichen aus in senkrechter Lage fest auf einer
Grundplatte angeordneten rechteckigen, gelochten, als Seitenplatten bezeichneten, Spann-
wanden, die ein- oder beidseitig in Zweier- oder in Viererkombination anwendbar sind.

[0006] Nachteilig ist bei Anwendung dieser Lésungen deren unmittelbarer eigener grol3er Platz-
und Raumbedarf auf bzw. Uber den Tischflachen von Werkzeugmaschinen, Maschinen- und
Spannpaletten. Durch diesen relativ groBen Platz- und Raumbedarf wird der Arbeits- und
Spannraum, der fir groR- und hochdimensionierte Werkstiicke beispielweise auf Werkzeugma-
schinen bendtigt wird, eingeschrénkt und nur noch teilweise bereitgestellt. Nachteilig ist auer-
dem die schwergewichtige Ausbildung dieser Funktionskomponenten, da bedingt durch die
normativen Grenzwerte der jeweiligen Tischbelastung bestimmte groRdimensionierte Werkstu-
cke dann nicht mehr bearbeitbar sind.

[0007] Der groRRe Platzbedarf der benannten Funktionskomponenten auf der Tischfléache flhrt
damit weitestgehend auch zur Abdeckung und Nichtnutzbarkeit der vorhandenen T-Nuten,
Bohrungen, Gewindebohrungen und T-Nut-Raster fir die Spannung des gro3dimensionierten
Werkstlckes einerseits und fur die Positionierung und Befestigung von Komponenten und
Hilfseinrichtungen fur die Werkstlick-Héhenpositionierungs- und Spannung andererseits. Damit
sind die in ISO 8526-1, ISO 8526-2 sowie in DIN 55201 Teil 1 und Teil 2 genormten Abstands-
maBe von T-Nuten und Gewindebohrungen in durch die geometrische Progression und durch
die arithmetrische Progression bestimmten Zahlenfolgen nicht anwendbar.

[0008] Der im Anspruch 1 angegebenen Erfindung liegt das Problem zu Grunde, ein Werkstulick
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- Haltegestell als eine Hilfsvorrichtung fir eine ergénzende Positionierung und Spannung grof3-
und hochdimensionierter Werkstlicke so auszubilden, dass das Werkstlck - Haltegestell selbst
einfach, leicht und steif strukturiert ist und durch eine geringe Eigendimensionierung die T-
Nuten und Gewindebohrungen auf den Tischflachen von Werkzeugmaschinen, Maschinen- und
Spannpaletten in ihren genormten Abstandsmafen nutzbar sind.

[0009] Das Problem wird durch den Anspruch 1 geldst. Das Werkstilck - Haltegestell ist als ein
rahmenférmiges Tisch - Auflagegestell, aus waagerechten und aus senkrecht angeordneten
Gestellleisten bestehend, ausgebildet. Die senkrecht angeordneten Gestellleisten sind in vier
oder in sechs Eckstellungen, um das Werkstlck herum, auf der Tischflache fest angeordnet.
Die waagerechten und senkrechten Gestellleisten sind mit Reihen von Bohrungen und Langlé-
chern ausgestattet, wobei deren Langs- und Querabstande, zur Tischflache zugewandt, den
Normmafen von T-Nutabstdnden, Gewindebohrungs- und Bohrungs-AbstandsmaRen auf den
Tischflachen entsprechen. An diesen Gestellleisten sind werkstlickabhéngig angeordnete
Werkstlick-Positionierelemente und Spannbaugruppen mittels Trégerplatten befestigt.

[0010] Als weitere Ausgestaltung der Erfindung ist im Anspruch 2 das zweckmaRigste Mafiver-
héltnis von Langenausdehnung und Abstand der Verbindungsstege und des AuRenmalies der
Profilbreite zur Gewahrleistung einer ausreichenden Steife von Gestellleisten angegeben.

[0011] Die Erfindung ist in mehreren Ausfihrungsbeispielen in den Fig. 1 bis 5 vereinfacht
dargestellt und in folgendem Teil der Beschreibung naher erlautert.

[0012] - Fig. 1 eine Perspektiv-Ansicht eines auf einer Maschinenpalette angeordneten Werk-
stlick - Haltegestells

[0013] - Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Gestellleiste

[0014] - Fig. 3 eine Vorderansicht einer Werkstlckspannung mittels des Werkstlck - Haltege-
stells auf einem Werkzeugmaschinen-Tisch

[0015] - Fig. 4 eine Draufsicht nach Fig. 3 als Teilansicht

[0016] - Fig. 5 eine Perspektiv-Ansicht einer Werkstick-Messanordnung auf einem Montage-
tisch mit Haltegestell

[0017] Das in Fig. 1 dargestellte Tisch - Auflagegestell 1 besteht lediglich aus zwei waagerecht
auf der Tischflache einer Maschinenpalette 5 angeordneten Gestellleisten 1.1, die mittels
Schrauben in den Gewindebohrungen 5.1 positioniert und befestigt sind, aus vier senkrechten
Gestellleisten 1.1, die mittels zweier waagerechten Gestellleisten 1.1 fur eine stabile Anordnung
verbunden sind und aus vier Werkstlckadaptern 2, die als Tragerplatten 2.1 ausgebildet die
Positionierung von je zwei nicht dargestellten Werkstlck-Positionierelementen 2.2 und Spann-
baugruppen 2.3 fir das ebenfalls nicht dargestellte Werkstlick realisieren. Die Gewindebohrun-
gen 5.1 sind in einem genormten mafRgleichen Abstandsraster wie die Gewindebohrungsab-
stdnde 5.2 oder der T-Nut-Raster 6.1 auf einer Maschinenpalette nach 1ISO 8526-1 oder nach
DIN 55201 Teil 1 angeordnet.

[0018] Die in Fig. 2 dargestellte waagerechte Gestellleiste 1.1 ist als eine Doppel-L-Profilstange
1.2 ausgebildet. Sie hat beispielhaft insgesamt sechs Verbindungsstege 1.4, von denen drei
dargestellt sind. Bedingt durch eine ausreichende Lénge der Verbindungsstege 1.4 und deren
stoff - und formschlissige feste Verbindung mit den offenen Schenkel 1.3 der Doppelwinkel-
Profilstange 1.2 entsteht die fir den Anwendungszweck einer ergénzenden Positionierung und
Spannung der Werkstlicke benétigte Verformungsfestigkeit und Steife der Gestellleisten 1.1.
Dies wird durch das MaRverhaltnis der Ldngenausdehnung jedes Verbindungssteges 1.4 = 1,5,
dem Abstand zweier benachbarten Verbindungsstege 1.4 = 2 und dem AuRenmaf’ der kleinsten
Profilbreite an der Profilstange 1.2 = 1 noch unterstitzt. In jedem Verbindungssteg 1.4 sind
Bohrungen 1.5 in einem einheitlichen Bohrungsabstand 1.7, neben den nicht dargestellten
Langléchern angeordnet.

[0019] Das in den Fig. 1 und Fig. 2 dargestellte Tisch- und Auflagegestell 1 ist Uber seine waa-
gerechten, auf der Tischfldche 4.1 aufliegenden Gestellleisten 1.1 mittels Schraubverbindungen

2/7



> Gsterreichisches AT 12080 U1 2011-10-15
V patentamt

in den parallelen T-Nuten 4.2 des Werkzeugmaschinentisches 4 oder einer Spannplatte 6 posi-
tioniert und geklemmt Das groR- und hochdimensionierte Werkstlck 3 ist, zwischen den Ge-
stellleisten 1.1 angeordnet, mittels mindestens drei Tischwerkstlckspannern 7, auf der Tischfla-
che 4.1 aufliegend, positioniert und gespannt. Ergénzend ist das Werkstlick 3 in einer bestimm-
ten HOéhenlage Uber der Tischflache 4.1 mittels Werkstlck-Positionierelementen 2.2 und mittels
Spannbaugruppen 2.3 positioniert und gespannt. Dazu sind diese Funktionselemente, auf
Werkstlckadaptern angeordnet, an den senkrechten Gestellleisten 1.1 positioniert.

[0020] Das genormte MaR der drei T-Nutenabsténden 4.3 auf dem Werkzeugmaschinentisch 4
betragt jeweils 63 mm; das MalR der Bohrungsabstdnde 1.7 in der waagerechten Gestellleiste
1.1 ist in der genormten GréRenordnung von 100 mm. Der Ausgleich der unterschiedlichen
Gesamtmale von 189 mm und 200 mm erfolgt mittels der Langldécher 1.6 in den Gestellleisten
1.1.

[0021] Die in Fig. 5 dargestellte Ansicht einer Werkstick-Messanordnung von Werkstlck-
Positionierelementen 2.2 und Tisch-Werkstlickspannern 7 welche fir die gleichzeitige Messung
mehrerer Werkstlcke 3 mit unterschiedlichen Mess- und Arbeitsmitteln auf der Tischfladche 4.1
nutzbar ist, ist als ein Tisch-Auflagegestell 1, aus mehreren genau gleich ausgebildeten und
dimensionierten Montagetischen 8 bestehend, jeweils mit einem gleichen Raster von Bohrun-
gen 1.5 und Gewindebohrungen 5.1 ausgestattet, angeordnet. Die senkrechten Gestellleisten
1.1 begrenzen den eigentlichen Messraum der Werkstick-Messanordnung. An und zwischen
den senkrechten Gestellleisten sind werkstlick- und bedienerabhéngig in der Fig. 5 nicht darge-
stellte Halterungen fur ergdnzende Mess-, Prif- und Prozessbeobachtungs- Arbeitsmittel sowie
-Geréte angeordnet. Mittels entsprechender Halterungen sind zwischen den Gestellleisten 1.1
aber auch Sicht- und Schutzscheiben prozessabhangig anordenbar.

BEZUGSZEICHENLISTE

1 Tisch-Auflagegestell

1.1 Gestellleisten

1.2 Doppel-L-Profilstangen

1.3 Schenkel an1.2
1.4 Verbindungsstege an1.2
1.5 Bohrungen an1.2
1.6 Langlécher an1.2
1.7 Bohrungsabsténde

2 Werkstlckadapter

2.1 Tragerplatte(n)

2.2 Werkstuck-Positionierelemente an 1.1
2.3 Spannbaugruppen an 1.1
3 Werkstuck

4 Werkzeugmaschinentisch(e)

4.1 Tischflache von4,5 6
4.2 T-Nut(en) auf4,5
4.3 T-Nutabstande

5 Maschinenpalette(n)

5.1 Gewindebohrungen auf 5
52 Gewindebohrungsabstéande

6 Spannpaletten

6.1 T-Nut-Raster auf 6
7 Tisch-Werkstlckspanner

8 Montagetisch
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Anspriiche

1.

Werkstlck - Haltegestell, aus mehreren Stahl-Profilstangen und Werkstick-Adaptern be-

stehend und fir eine ergdnzende Positionierung und Spannung gro® und hochdimensio-

nierter Werkstlicke auf

- Werkzeugmaschinentischen,

- Maschinenpaletten

- Spannpaletten sowie auf

- Montagetisch-Platten

ausgebildet und in Leichtbauweise strukturiert, dadurch gekennzeichnet,

dass ein rahmenférmiges Tisch-Auflagegestell (1) aus waagerechten und aus senkrecht

angeordneten Gestellleisten (1.1), als Vierkant-Hohlprofilstangen oder als Doppel-L-

Profilstangen (1.2) ausgebildet, in senkrechter Lage in vier oder in sechs Eckstellungen,

um das Werkstlck (3) herum, auf der Tischflache (4.1) angeordnet und mit Reihen von

Bohrungen (1.5) und Langléchern (1.6) so ausgestattet ist,

dass deren Léngs- und Querabsténde in waagerechter Lage auf der Tischflache (4.1) den

Normmalen der

- T-Nutabsténde (4.3) auf Werkzeugmaschinentischen (4) und Maschinenpaletten (5), der

- Bohrungen (1.5) auf Montagetischen (8), der

- Gewindebohrungs- und T-Nut-Absténde (5.2, 4.3) auf Maschinenpaletten (5) und der
Abstandmafe von

- T-Nut-Rastern (6.1) auf Spannpaletten (6) entspricht und

dass an und zwischen diesen Gestellleisten (1.1) befestigte Werkstlck-Adapter (2) als

Tragerplatten (2.1) fr Werkstlck-Positionierelemente (2.2) und

Spannbaugruppen (2.3) fur das Werkstlck (3) form- und dimensionsabhéngig angeordnet

sind.

Werkstuck-Haltegestell nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den Enden an den zwei offenen Schenkeln (1.3) der Doppel-L-Profilstangen
(1.2) in Abstanden Verbindungsstege (1.4) befestigt sind, wobei das Maflverhéltnis von

- Langenausdehnung jedes Verbindungssteges,

- Abstand zweier benachbarten Verbindungsstege und das

AuRenmal der kleinsten Profilbreite zueinander 1,5 : 2 : 1 betragt.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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