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@ Spannvorrichtung fiir Werkstiicke.

@ Bei einer Spannvorrichtung filir plattenartige
Werkstlicke insbesondere flr die spanabhebende
Verformung mittels Werkzeugmaschinen wird vorge-
schlagen, zwischen einer glatten Grundplatte und
der Unterfliche des Woerkstlicks Haltesaugblcke
anzuordnen, die beidseitig vorzugsweise getrennt
ansteuerbar eine Unterdruckwirkung entfalten derart,
daB hierdurch sowohl! die Blécke an der Grundfldche
als auch das Werkstlick an den Blocken gehalten
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werden und es durch beliebige Verteilung der BlSk-
ke mdoglich ist, fir die Bearbeitung entsprechende
Freirdume zu schaffen. Ein eine seitliche Einspann-
wirkung durch mechanische Hebellibersetzung auf
das Werkstlick auslibendes seitliches Anlege-Spann-
element ist ebenfalls vorgesehen und mit seinem
unteren Lagerteil durch Unterdruckwirkung oder
durch mechanische Befestigung auf der Grundplatte
gesichert.
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Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einer Spannvorrich-
tung flr Werksticke nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

Bei einer bekannten Unterdruck-Spannvorrich-
tung (US-PS 3 711 082) ist stets eine Grundplatte
vorgesehen, die, entweder unmittelbar in Form ei-
nes Maschinentisches oder in Form einer auf einen
solchen aufgelegten Platte im regelmiBigen Koor-
dinatenabstandsmuster mit einer Verteilerleitung
verbundene Unterdruck-Ansaugbffnungen aufweist.
Ferner verflgt eine solche Grundplatte Uber ein
gitterartiges Muster von Langs- und Quernuten, in
welche, je nach der Form des durch Unterdruckwir-
kung festzuhaltenden, auf die Grundplatte aufgeleg-
ten Werkstlicks Dichtungen einzulegen sind, wobei
von den Dichtungen auBen freigelassene
Unterdruck-Ansaugdffnungen dann jeweils eine
nach der anderen durch Schraubeinsiize ver-
schlossen werden missen, zur Vermeidung von
Unterdruckverlusten.

Bei einer solchen Unterdruck-Spannvorrichtung
ist es ferner bekannt (Fig. 12 und 13), bei solchen
Werkstlicken, die aufgrund ihrer Form (z. B.
Doppel-T-Querschnitt) nicht direkt mit der erforder-
lichen Saugwirkung auf der Grundplatte befestigt
werden kdnnen, sogenannte innere Versteifungs-
oder Stitzkidtzchen vorzusehen, die dann in der
Lage sind, eine im Abstand zur Grundplatte befind-
liche Hauptfliche des Werkstiicks zu unterstiitzen
und sowohl nach unten auf der Grundplatte als
auch nach oben unterhalb einer Werkstlickfliche
an beiden bilindig anzuliegen. Entsprechende Hal-
tekrdfte werden durch Ansaugen der Stitzkltz-
chen durch Unterdruck-Ansaugdffnungen in der
Grundplatte erzeugt, wozu die Stltzklétzchen-Un-
terfliche eine eigene Ringdichtung aufweisen kann,
wenn auf Dichtungen in der Grundplatte verzichtet
wird bzw. erfolgt nach oben gegeniiber dem Werk-
stlick dadurch, daB in dem Stiitzkltzchen zusatzli-
che innere Kanile verlaufen, die die Unterdruck-
Saugwirkung von der Grundplatte zur Grenzflache
zwischen Stltzkldtzchen und Werkstlickfliche auf-
leiten. Daher ist es auch notwendig, die Stutzkldtz-
chen sehr genau zu positionieren, damit die inne-
ren Verbindungskanile auch jeweils Uber eine
Unterdruck-AuslaBdffnung der Grundplatte zu lie-
gen kommen, da auf andere Weise eine Unter-
druckwirkung zwischen der Stlitzkl6tzchen-Oberfl3-
che und dem Werkzeug nicht erzielt werden kann.
Dies reduziert den Freiheitsgrad der Positionierung
der Stiitzkldtzchen, so daB jedenfalls dort, wo sich
die Stltzkldtzchen notwendigerweise befinden
mussen, keine Durchbohrungen der Werkstiickfl-
che vorgenommen werden k&nnen.

Bei der Aufspannung solcher Werkstiicke kom-
plizierter Formgebung ist es ferner bekannt, seitlich
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weitere Haltemittel vorzusehen, die zusétzliche ein-
fache Halteklbtzchen sein k&nnen oder eine L-
Form aufweisen. Diese seitlichen Haltekldtzchen
liegen auf der Oberflache der Grundplatte lediglich
auf oder sind in sonstiger Weise befestigt, woriliber
nichts ausgeflihrt ist - jedenfalls werden sie auf der
Grundplatte nicht durch Unterdruckwirkung gehal-
ten, da zwischen beiden keine Dichtungen vorgese-
hen sind und solche Haltekltzchen bei einigen
Ausfihrungsbeispielen auch schrig zur Grundplat-
te stehen, also mit dieser nicht in einer gemeinsa-
men Ebene liegen.

Die Befestigung dieser seitlichen Haltekldtz-
chen an geeigneten vertikalen Werkstlickflachen
erfolgt dann dadurch, daB diesen Haltekldtzchen
selbst Uber getrennte Schlauchverbindungen Unter-
druck von einer duBeren Verteilerleitung zugeflihrt
wird, so daB sich die seitlichen Haltekldtzchen an
entsprechenden Gegenflichen des Werkstiicks
festsaugen k&nnen. Problematisch k&nnte hierbei
allerdings sein, daB diese seitlichen Halteklttze kei-
ne hinreichend groBen Haltekrifte in Querrichtung
aufbringen kdnnen, da sie auf der Grundplatten-
oberflache gleiten. Allerdings ist dies bei den dar-
gestellten Ausflihrungsbeispielen auch deshalb
nicht notwendig, weil ferner noch Hilfsbefestigungs-
elemente vorgesehen sind, die Uber Zwischenstiik-
ke die auf die Grundplatte aufgelegten Werkstiicke
einfach Uber Schraubbolzen an ihren Enden si-
chern, so daB es nicht darauf ankommt, daB die
seitlichen Haltekldtzchen keine Querspannungen
aufbringen kénnen.

Um eine Quereinspannung von Werkstlicken
auf Vakuum-Spannvorrichtungen, vorzugsweise in
rotationssymmetrischer Ausfiihrung zu ermdogli-
chen, ohne daB zu Verziehungen flihrende Spann-
pratzen erforderlich sind, ist es auch schon bekannt
(DE-OS 2 232 387), Werkstlicke mit ebener Auf-
spannfliche durch PaBschrauben oder Pafbolzen
lagebestimmt zu fixieren und durch Unterdruck zu
spannen, wobei mit Dichtnuten und Saugbohrungen
versehene Unterdruck-Spannk&rper hierbei das
Werkstlick aufnehmen und durch den herrschen-
den Unterdruck gleichzeitig der durch die PaBboh-
rung lagegenau fixierte Spannkdrper und durch
dessen Saugbohrungen das Werkstlick gespannt
wird.

Im Gegensatz zu diesen, dem Schwermaschi-
nenbau zuzuordnenden Unterdruck-Spannvorrich-
fungen ist es in einem weiten Anwendungsbereich
erwlinscht, kleinere Werkstlicke, beispielsweise fla-
che Frontplatten, Gehduseteile u. dgl., die in sich
auch biegsam sein k&nnen, zu bearbeiten, bei-
spielsweise zu gravieren oder in einem vorgegebe-
nen Muster mit Ausnehmungen, Durchbrechungen,
Léchern u. dgl. zu versehen.

Zum besseren Verstdndnis wird in diesem Zu-
sammenhang auf die Bearbeitung beispielsweise
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von Frontplatten von Gerdten verwiesen, obwohl
die Erfindung, wie es sich versteht, auf eine solche
MaBnahme nicht beschrinkt ist. Gerdtefrontplatten
bendtigen eine gréBere Anzahl von Ausschnitten,
um Schalter, Beleuchtungen, Anzeigeeinrichtungen
u. dgl. aufnehmen zu kOnnen; ferner sind unter
Umstédnden Gravuren, Schieifarbeiten u. dgl. erfor-
derlich, wobei die spanabhebende oder sonstige
Bearbeitung einer solchen Frontplatte im normalen
Fall deshalb Probleme aufwirft, weil ein Einspannen
eines solchen flachen plattenartigen Werkstlicks
beispielsweise nur an einander gegeniberliegen-
den Seiten zu einem Aufwdlben flihrt und insbe-
sondere bei der Bearbeitung h3ufig ein unkontrol-
liertes Schwingverhalten auftreten kann, etwa wenn
ein Schnellfrdser bestimmte Ausschnitte herstellt.

Die sich hier unter Umstdnden anbietende L&-
sung einer Unterflitterung des eingespannten
Werkstlicks mit einem zusétzlichen Aufpratzen in
der Mitte stellt sich aber aus anderen Griinden als
schwierig, wenn nicht unmdglich heraus, denn ein
mittiges Aufpratzen kann nur erfolgen, wenn man
an dieser Stelle schon eine Bearbeitung vorgenom-
men, also etwa eine Durchbrechung angeordnet
hat, wihrend die Unterfitterung dann zu Proble-
men fihrt, wenn bei der Herstellung eines Aus-
schnittes durch einen Fraser das ausgefrdste Ab-
fallstlick im letzten Moment des Zerspanungsvor-
gangs nicht nach unten aufgrund seines Eigenge-
wichts wegfallen kann, sondern auf der Unterlage
liegen bleibt. In diesem Fall ergibt sich nicht selten,
jedenfalls flir kontinuierliche Bearbeitungsvorgdnge
viel zu hiufig die M&glichkeit, daB das ausgefriste
Abfalistlick sich an der Wendel des Frésers hoch-
zieht, was zu einer sofortigen ZerstGrung des
Werkzeugs, unter Umstidnden aber auch zu gréBe-
ren Schidden am Werkstiick und der Bearbeitungs-
maschine fiihren kann. Dabei ist die Unterfltterung
allein ohnehin nicht fiir eine sachgerechte Einspan-
nung eines flachen plattenartigen Werkstlicks ge-
eignet, da dieses sich dann immer noch aufgrund
der seitlichen Einspannwirkung aufwdlben, jeden-
falls beim Bearbeitungsvorgang in Schwingungen
geraten kann.

Hier helfen auch die eingangs schon erwihn-
ten, hauptséchlich flr die Bearbeitung von gr&Be-
ren Werkstlicken bekannten Unterdruck-Spannvor-
richtungen nicht weiter, aus denen es zwar bekannt
ist, zur Halterung und Positionierung von Werkstlk-
ken Unterdruck einzusetzen, gegebenenfalls in Ver-
bindung mit weiteren mechanisch arbeitenden
Niederhaltern, seitlichen Spannpratzen, zwischen-
gelegten Abstands-Stutzklotzchen, die unter Um-
stdnden sogar die von der Grundplatte ausgehende
Unterdruckwirkung nach oben zu einer entspre-
chenden Grenzfliche mit dem Werkstlick weiterlei-
ten. Diese bekannten Unterdruck-Spannvorrichtun-
gen sind wesentlich zu kompliziert aufgebaut, erfor-
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dern einen hohen Zeitaufwand beim Umrlsten und
sind gerade nicht in der Lage, den flr die Bearbei-
tung unbedingt erforderlichen beliebig freien Raum
unterhalb des Werkstilicks zur Verfligung zu stellen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine problemlose, schnelle und, wenn ge-
wiinscht, reproduzierbare Halterung von Werkstik-
ken bei beliebigen Bearbeitungsvorgdngen, insbe-
sondere der spanabhebenden Verformung, zu er-
md&glichen.

Vorteile der Erfindung

Die Erfindung 18st diese Aufgabe mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 und
hat den Vorteil, daB sich auch flache, plattenartige
Werkstlicke problemlos fiir beliebige Bearbeitungs-
vorgdnge, insbesondere flir eine spanabhebende
Verformung, ohne gréBeren Aufwand und ohne er-
forderliche Schraubarbeiten im Bereich eines Ma-
schinentisches lagern und festspannen lassen, wo-
bei die zur Einwirkung kommenden Haltekrifte je
nach der Anzahl der verwendeten Haltesaugblocke
erheblich bis extrem sein k&nnen.

Ferner gelingt es, das zu bearbeitende Werk-
stlick Uber seine gesamte Fldche auch dann, wenn
es nur eine sehr geringe Dicke hat, schwingungs-
frei und sicher zu halten, Verformungen durch das
Spannen sind ausgeschlossen, und der Spannvor-
gang selbst 148t, da die verwendeten Haltesaug-
blécke in beliebigem Muster angeordnet werden
kénnen, eben gerade die Fldchenbereiche des zu
bearbeitenden Werkstlickes nach unten frei, an de-
nen beispielsweise eine spanabhebende Verfor-
mung wie das Anbringen von Durchbrechungen,
Bohrungen u. dgl. vorgenommen werden soll, mit
anderen Worten bei schwingungsfreier, sicherer
und unverriickbarer Unterstlitzung des eingespann-
ten Werkstlcks sind flir das Bearbeitungswerkzeug
selbst hinreichende, an jeder gewlinschten Stelle
positionierbare Freirdume, die auch fiir das Durch-
frdsen oder Durchbohren des Werkstlicks geeignet
sind, vorhanden.

Vorteilhaft ist ferner, daB es auf diese Weise
mdglich ist, Werkstlicke, also beispielsweise Geri-
tefrontplatten, Geh&duseplatten oder sonstige fldchi-
ge Materialstlicke reproduzierbar unter Einsatz mo-
dernster Festigungstechniken, beispielsweise einer
rechnergesteuerten Frdssteuerung zu bearbeiten,
da die Haltesaugbldcke so auf der Grundplatte,
also beispielsweise dem Bearbeitungstisch der
spanabhebenden Verformung oder einer auf die-
sem aufgelegten separaten Platte angeordnet wer-
den kdnnen, daB entsprechend dem gewlnschten
Muster und unter Beachtung der Programmierung
der Frdssteuerung nur an solchen Stellen eine
Werkstlickunterstlitzung und  Festspannwirkung
durch die Blocke ausgeibt wird, wo aufgrund des
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Programms keine Bearbeitungsvorgdnge ablaufen.

Dabei ergibt sich hinsichtlich des Aufbaus der
Bearbeitungsmaschine der weitere Vorteil, daBl es
nicht notwendig ist, etwa den Maschinentisch mit
den sonst Ublichen Nuten oder Bohrungen zu ver-
sehen; es genligt, wenn der Maschinentisch bzw.
die von diesem gebildete Grundplatte eine ebene
glatte Flache bildet, oder daB auf einem solchen
Riefen oder Nuten aufweisenden Maschinentisch
dort, wo Haltesaugblécke angeordnet werden, eine
flache glatte Platte als Grundplatte aufgelegt, gege-
benenfalls (durch Verschraubung) befestigt wird, da
mit Hilfe der beidseitig wirkenden Haltesaugblocke
beliebige Werkstiickformen problemlos, sicher und
kostengiinstig festgespannt werden k&nnen.

Dabei ist Form und Aufbau der erfindungsge-
maBen Unterdruck-Spannvorrichtung besonders un-
kompliziert und auch kostenglinstig, da es die Hal-
tesaugblocke selbst sind, die die Spannvorrichtung
bilden - es also nicht ndtig ist, sich mit einer sonst
stets vorhandenen, komplizierte Unterdruck-Nutleit-
systeme und Dichtungsverteilungen aufweisenden
Spannvorrichtung schwerer und schwerster Ausfiih-
rungsart zu befassen. Falls notwendig, 148t sich die
Spannvorrichtung auf jedem beliebigen Tisch ein-
setzen, wobei zusdtzlich zu den Haltesaugbltcken
noch eine Anordnung zur Erzeugung von Unter-
druck notwendig ist.

Durch die in weiteren Ansprlichen aufgeflihrten
MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und
Verbesserungen der Spannvorrichtung mdglich.
Besonders vorteilhaft ist die separate Unterdruck-
beaufschlagung der Haltesaugblécke nach unten,
also zum Maschinentisch oder zur Grundplatte hin
bzw. nach oben, also zur Befestigung des zu span-
nenden Werkstlicks, so daB es einerseits mdglich
ist, die im gewiinschten Muster aufgebauten Halte-
saugblécke auch dann an ihrem Platz zu belassen,
wenn das Werkstlick selbst gewechselt wird, so
daB wiederholt das gleiche Bearbeitungsmuster ge-
fahren werden kann. In diesem Fall ist es lediglich
erforderlich, die Unterdruckwirkung zwischen den
Haltesaugbldcken und dem Werkstlick wegzuneh-
men, gegeniiber der Grundplatte jedoch aufrecht-
zuerhalten.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung besteht
darin, daB auch sehr dinne und biegsame Werk-
stlicke sicher und ohne Verformungen durch die
Haltesaugbldcke gehalten werden kdnnen, da die-
se nach oben in Abweichung zu einer sonst mdégli-
chen saugnapfidhnlichen Gestaltung mit Stlitzrippen
versehen sind, die auch bei einer gréBeren Aus-
dehnung der Blockfliche, wodurch natiirlich auch
eine groBere Haltekraft erzielt werden kann, dafiir
sorgen, daB das aufgelegte Werkstlick nicht mittig
im Saugbereich der Halteblockform hereingezogen,
also nach unten durchgewdibt wird.

Eine weitere Ausgestaltung, die auch unabhin-
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gig zu den Haltesaugblécken zur Einspannung von
Werkstlicken eingesetzt werden kann, besteht dar-
in, daB zusétzlich zu den vertikal nach unten durch
die Unterdruckwirkungen erzeugten Spannwirkun-
gen auf das Werkstlick durch die Haltesaugbltcke
auch schrdg oder horizontal einwirkende Krifte,
beispielsweise von der Bearbeitung herrlihrende
Schwerkrdfte aufgefangen werden kdnnen durch
ein zusitzliches bewegliches Spannelement in
Form einer Kurzhubspannbacken-Einrichtung, die
selbst auf der Grundplatte, aber auch auf einer
normalen genuteten Arbeitsfliche in beliebiger
Weise befestigt ist und das jeweilige Werkstlick
nach Art eines Schraubstocks z. B. gegen eine
stationdre Grundplatten-Seitenbacke preBt, wobei
allerdings auch hier zur primdren Krafterzeugung
eine Druckwirkung (z.B. Unterdruck) eingesetzt
werden kann, da entsprechende Druckversorgungs-
quellen mit zugeordneten Versorgungsleitungen oh-
nehin vorgesehen sind.

Dabei kann der Unterdruck entweder durch Ub-
liche Unterdruck-Pumpen erzeugt werden - mit
Vorteil kdnnen Mittel verwendet werden, die in der
Lage sind, aus den Ublicherweise in Werkstitten
oder Labors ohnehin vorhandenen Druckquellen
eine entsprechende Unterdruckwirkung zu erzielen,
und zwar bevorzugt mittels Ublicher Venturidiisen,
die aus einer Luftstrdmung durch Bypass-Offnun-
gen eine gewisse Unterdruckwirkung entwickeln,
die bis zu einem negativen Druck von beispielswei-
se 0,9 AtlU fuhrt. Ein solcher Unterdruck ist voll-
kommen hinreichend, um bei Ublichen Abmessun-
gen von Haltesaugblécken mit einem Durchmesser
von beispielsweise 60 mm einen Gesamtdruck bei
einem solchen einzelnen Haltesaugblock von bis zu
25 kg und darliber erzeugen zu kdnnen, um hier
auch einige numerische Zahlenwerte zur besseren
Orientierung zu nennen, auf die die vorliegende
Erfindung allerdings nicht beschrénkt ist.

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung des
seitlich einwirkenden Spannelements besteht dann
noch darin, daB dieses Uber eine einfach wirkende
Kraftverstarkung Uber einen Hebel sehr starke seit-
liche Einspanndriicke auf das eingespannte Werk-
stlick ausiiben kann, wobei das seitliche Spannele-
ment selbst auf der Grundplatte z. B. auch lediglich
durch Unterdruckwirkung gehalten ist.

Zeichnung

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfol-
genden Beschreibung niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1

stark schematisiert eine mdgliche Ausflihrungs-
form eines erfindungsgeméBen Spann- und Hal-
tesystems fiir Werkstlicke im Bereich von Bear-
beitungsmaschinen beliebiger Art in einer Sei-
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tenansicht, wéhrend

die Figuren 2, 3, 4 und 5

eine mdgliche Ausfihrungsform eines Halte-
saugblocks in einer Seitenansicht, Draufsicht,
Ansicht von unten und in einer Schnittdarstel-
lung zeigen, in dieser Reihenfolge.

Beschreibung der Ausflihrungsbeispiele

Der Grundgedanke besteht darin, bei einer
Werkstlickbearbeitung das Werkstiick mittels beid-
seitig Unterdruckwirkung entfaltende Haltesaug-
blécke zu positionieren, wobei die Haltesaugblcke
auf einer glatten Unterlage aufgesetzt sind und
geeignete Dichtmittel auf beiden Seiten gegen ei-
nen Unterdruckverlust aufweisen.

In Fig. 1 ist die Grundplatte flr eine
Werkstlick-Bearbeitungseinrichtung mit 10 bezeich-
net; lediglich schematisch ist oberhalb der Grund-
platte bei 11 die Frdsspindel einer hier eine span-
abhebende Verformung durchfiihrenden Werkzeug-
maschine angedeutet.

Die Grundplatte 10 kann Teil des Werkzeug-
maschinentisches sein oder auf diesem aufgelegt
und befestigt sein; sie verfligt bevorzugt Uber eine
Bodenplatte 11 mit glatter, ununterbrochener Ober-
fliche 11a, die sonst Ubliche Befestigungsmittel
wie T-Nuten, Fixier- oder Haltebohrungen u. dgl.
Uberflissig macht, und Uber eine stationédre, im
rechten Winkel sich nach oben erstreckende Sei-
tenfliche 12, die eine Spannbacke 12a fragt -
hierauf wird weiter unten noch eingegangen.

Um ein Werkstiick 13 auf der Grundplatte 10
zu lagern, festzuhalten und entsprechend zu span-
nen, sind Haltesaugbldcke 14a, 14b, 14c von
grundsétzlich beliebiger Form vorgesehen, die
nach Art von Abstandshaltern zwischen der oberen
Fliche 11a der Grundplatte 10 und der unteren
Fldche des Werkstlicks 13 angeordnet sind.

Dabei ist sowohl die HShe dieser Haltesaug-
blécke als auch deren Form grundsitzlich beliebig;
wesentlich ist lediglich, daB die Haltesaugbldcke
beidseitig Unterdruckwirkung entfalten, so daB sie
einerseits mit ihrer unteren Flache fest auf der
zugewandten Flache 11a der Grundplatte 10 aufsit-
zen und auch durch entsprechende vakuumbeding-
te Saugkrifte an dieser anhaften und gleichzeitig in
der Lage sind, durch ebenfalls vakuumbedingte,
nach oben wirksame Saugkridfte das Werkstlick 13
in der gewlinschien Position flir den jeweiligen,
vorzugsweise auch rechnergesteuerten Bearbei-
tungsvorgang zu fixieren und unverriickbar festzu-
halten.

Bevor daher auf die durch eine Ausgestaltung
der Erfindung noch gebotene seitliche Einspann-
mdglichkeit, die in Fig. 1 auch dargesgtellt ist,
eingegangen wird, soll zundchst auf eine mdgliche
Ausfihrungsform solcher Haltesaugbldcke genauer
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eingegangen werden, wie diese in den Figuren 2,
3, 4 und 5 gezeigt und mit dem Bezugszeichen 14
versehen sind.

Es ist schon erwdhnt worden, daB die Halte-
saugblécke grundsitzlich beliebige Form, H&he
und Abmessungen haben kdnnen, insbesondere ist
es moglich, daB diese Blécke oben und unten auch
unterschiedliche Fldchenabmessungen aufweisen.
Insbesondere brauchen die Haltesaugblécke auch
nicht rotationssymmetrisch zu sein, sondern kdn-
nen, beispielsweise von der unteren Basis ausge-
hend, nach oben eine l&nglich ovale Form anneh-
men oder sogar so geformt sein, daB sich be-
stimmte Fixiermuster fir das Werkstlick ergeben,
die Bearbeitungsfldchen in diesem sozusagen re-
gelrecht umgehen.

In den Figuren 2 bis 5 ist daher lediglich eine
besonders einfache Ausflhrungsform eines Halte-
saugblocks in Form eines gleichmiBigen Zylinders
dargestellt, der mit seiner Unterfliche 15 auf der
Grundplatte 10 aufliegt und auf dessen Oberflache
16 das Werkstlick aufliegt und angesaugt ist.

Um einem stidndigen Unterdruckverlust vorzu-
beugen, verfiigen Unter- und Oberseite zunichst
Uber jeweils eine randseitige, geschlossene Ring-
nut 17, 17°, in welche ein geschlossener O-Ring
eingelegt ist oder eine sonstige geeignete Dich-
tung. Der Unterdruck gelangt dann von geeigneten,
mit (nicht dargestellten) AnschluBnippeln versehe-
nen Querbohrungen 18, 18" zu nach oben und
unten gerichteten Druckausldssen 19, 19' (s. Figur
5) und verteilt sich dann Uber die obere und untere
Fldche bis zu den randseitig in die Ringnuten 17,
17" eingelegten oberen und unteren Dichtungen 20,
20"

Hierbei kann so vorgegangen werden, da8 die
jeweilige, vorzugsweise zentral angeordnete Unter-
drucksaustritts6ffnung 21 (Fig. 4 in der Ansicht des
zylindrischen Haltesaugblocks von unten) in eine
auch sehr flache wannenférmige Vertiefung 22 ein-
miindet, die bis zu der Ringdichtung 20, 20" peri-
pher nach auBen gearbeitet ist oder durch eine sich
dazwischen befindende Ringwandung 23 begrenzt
ist, so daB der Unterdruck Gelegenheit erhdlt, sich
Uber die gesamte obere und untere Fliche des
Haltesaugblocks auszubreiten, mit einer entspre-
chenden, sich hieraus ergebenden starken Saug-
wirkung.

Vorteilhaft ist es, wenn die in die Ringnuten 17
eingelegte Dichtung, vorzugsweise O-Ring 20, 20
im Ausgangszustand, also bei nicht unter Unter-
druckwirkung stehendem Haltesaugblock die Ring-
nut etwas Uberragt, so daB die Dichtung dann bei
einwirkendem Unterdruck zusammengedriickt wird
und es dann zusitzlich zu der Dichtwirkung zwi-
schen dem jeweiligen Block und der zugewandten
Oberflache aufgrund der Dichtung zu einem metal-
lischen Kontakt zwischen den einander zugekehr-
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ten Fldchen von Haltesaugblock einerseits und
Oberfliche 11a der Grundplatte 10 bzw. der unter-
en Flache des Werkstlicks 13 andererseits kommt.
Hierdurch ergibt sich auch eine erhebliche, durch
die vertikal einwirkende Saugkraft stark erh&hte,
auf Reibungseinflisse zwischen den metallischen
Flachen zurlickzuflhrende seitliche Haltekraft, so
daB es fir verschiedene Anwendungszwecke voll-
kommen ausreichend ist, wenn man ein Werkstlick
allein mit Hilfe von entsprechend den erforderlichen
Bearbeitungsvorgingen und der gewiinschten Hal-
tekraft verteilten Haltesaugbldcken auf der Grund-
platte 10 lagert.

Aus der Darstellung der Fig. 3 erkennt man
noch, daB bei dieser zusidtzlich zu der peripheren
duBeren Ringnut 17 flir die Aufnahme der Dichtung
nach innen versetzt weitere Ringnuten 26 vorgese-
hen sind, bei sonst auf gleicher H6he mit der
duBeren Randkante 24 liegenden inneren Material-
ringen 25. Es handelt sich hier um eine praktische
Ausfihrungsform von inneren Stiitzmitteln flr das
aufgelegte Werkstilick, wobei im Ubrigen die inne-
ren Ringnuten 26 samtlich untereinander und na-
tlrlich mit der oberen VakuumauslaBdffnung 21
beispielsweise durch eine oder mehrere Querkani-
le 27 bis zur duBeren Dichtung verbunden sind.

Der Grund hierflr liegt darin, daB bei sehr
diinnen Werkstlicken allein die starke Unterdruck-
wirkung im Bereich der jeweiligen oberen Fl4che
16 jedes Haltesaugblocks 14 ein Nach-unten-Wol-
ben des Werkstlicks hervorrufen knnte - wie man
sich vorstellen kann, fiihrt ja eine Flache von ledig-
lich 30 cm? schon zu einem Druck auf das Werk-
stlick von oben von nahezu 25 bis 28 kg und die
stehen gebliebenen inneren Ringe verhindern dann
das erwdhnte Einwdlben.

Es versteht sich natlrlich, daB hier auch ganz
anders vorgegangen werden kann, indem man bei-
spielsweise singuldre Zapfen stehen 148t in einer
allgemeinen Ausnehmung oder Wannenform 22,
wie diese fiir die Unterfliche 15 des Blockes vor-
gesehen ist. An der Unterfliche sind solche inne-
ren Stltzen nicht erforderlich, da der Block hinrei-
chend massiv ist und mit seiner umlaufenden
Randkante sicher und verformungsfrei auf der
Grundplatte 10 aufliegt.

Aus der Darstellung der Fig. 5 erkennt man am
besten, daB flir die Erzielung der oberen und der
unteren Unterdruckwirkung getrennte Zuleitungen
vorgesehen sind, die sinnvollerweise auch Uber ge-
frennt schaltbare Ventilsteuerungen oder manuelle
Schieber geschlossen oder gedffnet werden kon-
nen.

Dies ergibt den Vorteil, daB es md&glich ist, den
Unterdruck bei einigen oder allen der Haltesaug-
bldcke auf der Unterfldche 15 stehen zu lassen, so
daB diese fest mit der Grundplatte 10 verankert
bleiben, wahrend eine Wegnahme des Unterdrucks
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bei den Oberflichen 16 dazu flihrt, daB ein bear-
beitetes Werkstlick problemlos gegen einen Roh-
ling ausgewechselt werden kann oder Ausrichtar-
beiten ohne gréBeren Aufwand mdglich sind.

Hierbei ist eine weitere MaBnahme vorteilhaft,
die darin besteht, daB der Unterdruck zwar wie
Ublich auch mittels geeigneter Pumpen u. dgl. er-
zeugt werden kann, vorzugsweise jedoch kleine
Venturidisen in einem eigenen Gehduse eingesetzt
werden, die mit Uberall in Werkstdtten oder Labors
vorhandenem Uberdruck, beispielsweise von 6 At
beaufschlagt werden und die hierdurch an einer
parallelen Bohrung aufgrund der vorbeistrémenden
Luftmenge eine Saugwirkung erzeugen, wie dies
flir solche Geréte bekannt ist, die in der GréBen-
ordnung eines negativen Drucks von bis zu 0,9 Atl
liegt. Da durch die Dichtungen ein Verlust an Un-
terdruck nicht oder nur in sehr geringem MaBe zu
beflirchten ist, kdnnen solche Venturidisen fir die
Unterdruckerzeugung bevorzugt eingesetzt werden,
was den weiteren Vorteil mit sich zieht, daB man
durch einfaches =zeitweises VerschlieBen der
Uberdruck-Ausstréméffnung der Venturidise die
ganze Wirkung umkehren kann; denn in diesem
Falle wird auch die AnschluBdffnung, an welcher
sich normalerweise der Unterdruck aufbaut, nun-
mehr unter Uberdruck gesetzt, so daB sich die
Druckwirkung umkehrt. Dies kann beispielsweise
dann von Vorteil sein, wenn man die Bldcke auf
der Grundplatte verschieben mochte; man ver-
schlieBt dann nur ganz kurzzeitig die Ausstromofi-
nung; der Block hebt sich nahezu von selbst an
und schwebt Uber der Oberfliche 11a der Grund-
platte 10, so daB ein leichtes Verschieben und sehr
genaues Positionieren mdglich ist; gibt man dann
die Ausstrémoffnung wieder frei, saugt sich der
Block fest und ist dann nicht mehr zu bewegen.

Eine weitere vorteilhafte, zu den Haltesaug-
blécken auch unabhingig einsetzbare Ausgestal-
fung besteht darin, daB dann, wenn gelegentlicher
Bedarf auch fiir eine starke seitliche Sicherung des
Werkstlicks 13 auf der Grundfldche 10 erforderlich
ist, eine hier in einem bestimmten Bereich mecha-
nisch spannende Vorrichtung verwendet werden
kann, die im folgenden als seitliches Spannelement
28 bezeichnet und in Fig. 1 gezeigt ist.

Ein solches seitliches Spannelement 28 be-
steht aus einem auf der Grundplatte 10 vorzugs-
weise durch Unterdruckwirkung gehaltenen Teil,
welches seitlich auf Anschlag an das Werkstlick 13
herangebracht wird und dieses mittels einer me-
chanisch verstirkten, letztlich ebenfalls auf eine
weitere Druckeinwirkung zuriickzuflihnrenden Hebel-
wirkung in der Querrichtung, also horizontal fest-
spannt; - ergdnzend zu der starken, von den Halte-
saugblécken 14, 14a, 14b, 14c von oben nach
unten ausgelibten Haltesaugwirkung, die durch die
hierdurch hervorgerufene Reibung natlrlich eben-
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falls zu einer Fixierung und Positionierung gegen
seitliches Wegschieben eingesetzt ist.

Bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel be-
steht das seitliche Spannelement 28 aus einem
unteren Lagerteil 29 und einem oberen Druckteil
30, welches druckabhingig (pneumatisch) verscho-
ben wird und bei der dargestellten Ausflihrungs-
form durch eine mechanische Hebelwirkung starke
seitlich einwirkende Krifte erzeugt.

Das untere Lagerteil 29 ebenso wie das obere
Druckteil 30 sind beide L-férmig ausgebildet und
so aneinander gelegt, daB sich eine rechteckférmi-
ge Querschnittsform ergibt, wie in Fig. 1 gezeigt,
wobei bei 31 zwischen diesen beiden Teilen eine
Scharnierwirkung gebildet ist, beispielsweise da-
durch, daB man ein federndes Metallband oder
einen Federstreifen 32 an beiden Teilen stationdr
befestigt. Hierdurch ist das obere Druckteil 30 in
der Lage, entsprechend dem Doppelpfeil A sich mit
seinem hinteren Endbereich bei 30a gegeniber
dem Lagerteil 29 nach oben und unten zu bewe-
gen, wegen der Scharnierwirkung bei 31, was zur
Folge hat, daB sich an der vorderen, dem Werk-
stlick 13 zugewandten Kante des Druckteils 30 bei
30b eine in Richtung des Pfeils B wirkende, ent-
sprechend der L-Form des so gebildeten Hebels
mechanisch erheblich verstirkte Druckwirkung er-
gibt, die Uber eine zwischengelegte Spannbacke 31
auf die zugewandte seitliche Randkante des Werk-
stlicks 13 wirkt.

Auf der anderen Seite kann das Werkstlick
dann, wie weiter vorn schon erwéhnt, ebenfalls von
der hier stationdren Spannbacke 12a der seitlichen,
nach oben wegstehenden Flanke 12 der Grundplat-
te 10 gehalten und eingespannt sein.

Die primidre Bewegung des seitlichen Spann-
elements 28 kann dann abgeleitet sein von einem
pneumatischen oder hydraulischen Kolbenzylinder-
aggregat 32, welches mit Uberdruck oder, da hier
Uberall verfligbar, mit Unterdruck arbeitet und Uber
einen kleinen Kolben 32a verflgt, der bei Unter-
druckaufleitung in den die Kolbenstange aufneh-
menden Raum des Zylinders eine Verschiebung
nach oben erfahrt, bei Entliftung der unteren Ar-
beitskammer. Da die hierdurch erzielte Hebelwir-
kung enorm ist, braucht das Kolbenzylinderaggre-
gat 32 keine gréBeren Abmessungen aufzuweisen,
um auf das eingespannte Werkstlick 13 beispiels-
weise seitlich eine Kraft von 50 kg oder noch mehr
auszuliben. Hierdurch ergibt sich auch eine extrem
feste Fixierung des Werkstlicks 13 in seitlicher
Richtung, wobei bei dinneren Werkstlicken die
Saugwirkung der Haltesaugblocke natirlich daflr
sorgt, daB das Werkstiick plan bleibt, auch wenn
der hier ausgelibte Druck vom seitlichen Spannele-
ment erheblich ist.

Die durch diese Druckwirkung hervorgerufene
Reaktionskraft auf das seitliche Spannelement wird
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durch dessen Befestigung an der Grundplatte oder
auch einer genuteten Arbeitsplatte aufgefangen,
beispielsweise indem das untere Lagerteil 29 mit
der Arbeitsplatte verschraubt oder sonstwie auf An-
schlag gebracht wird. Eine insbesondere im Rah-
men der Verwendung in Verbindung mit den Halte-
saugblécken mdogliche Befestigung des seitlichen
Spannelements auf einer nichtgenuteten Grundplat-
te kann auch so erfolgen, daB das Lagerteil 29
groBflachig mit seiner gesamten Oberfldche aufge-
legt und die untere Fliche 29a des Lagerteils in
der gleichen Weise, jedoch falls gewlinscht, mit
gréBerer Fliche und daher auch mit entsprechend
gréBerem Druck mittels Zuflihrung von Unterdruck
auch gegen seitliches Wegrutschen fixiert wird so,
wie dies weiter vorn schon hinsichtlich der Befesti-
gung der Haltesaugblfcke auf der glatt durchge-
henden Grundplatte ausfiihrlich erldutert worden
ist.

Allerdings kann es bei dieser Ausflihrungsform
dann vorteilhaft sein, wenn man die periphere Dich-
tung oder den peripheren O-Ring so in seinen
Abmessungen auslegt, daB auch bei stidrkstem ein-
wirkendem Unterdruck der O-Ring nicht volistdndig
zusammengedriickt wird, also es noch nicht zu
einem metallischen Kontakt zwischen der Unterfl3-
che des Lagerteils 29 und der Oberfliche 11a der
Grundplatte 10 kommt. Tatsdchlich entfaltet dann
ndmlich das gummiartige Material der Dichtung
eine so starke Haft- und Einkrallwirkung, verstirkt
durch den vollen einwirkenden Saugdruck von bei-
spielsweise 50 oder 60 oder auch mehr kg, daB ein
seitliches Wegrutschen nicht mehr mdglich ist - ein
hier eventuell auftretendes elastisches Nachgeben
wird problemlos durch ein entsprechend stirkeres
Nachdriicken im Bereich des Druckieils 30 aufge-
fangen. Man erkennt, daB es hier zu einem Ausbal-
ancieren der vom seitlichen Spannelement ausge-
Ubten bzw. aufgenommenen horizontalen Kréfte
kommt.

Um sicherzustellen, daB das Werkstlick 13
nicht zufillig nach oben wegrutscht, kdénnen etwas
schrdg gelegte Einschnitte 33 an den zugewandten
seitlichen Spannbacken 12a bzw. 31 vorgesehen
sein, so daB das Werkstlick nach allen Richtungen
sicher und unverrlickbar positioniert und fixiert ist.

Zum Einspannen mit dem seitlichen Spannele-
ment wird daher so vorgegangen, daB man das
Spannelement 28 zunichst seitlich bis auf An-
schlag an das Werkstliick 13 heranschiebt, an-
schlieBend die Unterdruckwirkung fiir die Fixierung
des Lagerteils 29 einschaltet und daraufhin auf das
Kolbenzylinderaggregat 32 pneumatischen positi-
ven oder negativen Druck gibt, so daB sich das
Druckteil 30 um seine Scharnierlagerung 31 ver-
kantet, seitlich mit groBer Kraft gegen das Werk-
stlick 13 drlckt und dieses unverrlickbar hilt.



13 EP 0 473 954 A1

Patentanspriiche

1.

Spannvorrichtung fiir insbesondere flache, plat-
tenartige Werkstlicke flir die spanabhebende
oder formende Bearbeitung (Schlieifen, Polie-
ren, Frdsen, Bohren, Verformen, Gravieren,
Schneiden u. dgl.) mittels Werkzeugmaschi-
nen, mit einer planen Grundplatte und mit zwi-
schen der Grundplatte und dem Werkstlick
angeordneten, das Werkstlick stlitzenden und
gleichzeitig mittels Unterdruck haltenden Halte-
saugblcken, die in beliebiger Anordnung auf
der Grundplatte aufliegen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB
a) die Grundplatte (10) von einer eigenen
Unterdruckbeaufschlagung frei ist, da
b) jeder Haltesaugblock (14, 14a, 14b, 14c)
Uber eigene Unterdruck-Zufuhrmittel verfiigt
und
c) sowohl! zur Grundplatte (10) als auch zum
Werkstlick (13) gerichtete, durch Verbin-
dung mit den Unterdruck-Zufuhrmitteln un-
ter Unterdruckwirkung stehende eigene An-
saug6ffnungen (21, 217) umfaBt.

Spannvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Haltesaugbldcke (14;
14a, 14b, 14c) von beliebiger Form, Struktur
und Gestalt sind und mit einer Unterfldche (15)
unter der Wirkung von dieser separat gesteuert
zugefihrtem Unterdruck auf der zugewandten
Oberflache (11a) der Grundplatte (10) abge-
dichtet aufsitzen und mit einer Oberfldche (16)
abgedichtet gegen die untere Fliche des
Werkstlicks (13) anliegen, mit ebenfalls ge-
frennt steuerbaren Unterdruckzufiihrmitteln fur
die Werkstlickbefestigung.

Spannvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Haltesaugbl&k-
ke (14; 14a, 14b, 14c) in einem vorgegebenen,
auf die mechanischen Bearbeitungsvorgdnge
des Werkstlicks fldchenorientiertem Muster un-
terhalb des Werkstlicks (13) angeordnet sind
und eine solche obere Fliche aufweisen, daB
bei materialdurchbrechender spanabhebender
Verformung des Werkstiicks Freirdume gebil-
det sind.

Spannvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Haltesaugbl&k-
ke (14; 14a, 14b, 14c) eine solche obere Form
mit geringeren Querschnitisflichen mit Bezug
auf die Unterfliche aufweisen, daB bei materi-
aldurchbrechender spanabhebender Verfor-
mung des Woerkstlicks Freirdume zwischen ih-
nen flr das Werkzeug gebildet sind.
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10.

11.

14

Spannvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Unterdruck-Ansaugd&ffnungen (21, 21') der Hal-
tesaugblocke 14; 14a, 14b, 14c) durch Dich-
tungen in der Unterfliche (15) und der Ober-
fliche (16) jedes Halteblocks zur Umgebung
abgedichtet sind.

Spannvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der UnterdruckeinlaB8 (21")
der Unterfldche (15) des Haltesaugblocks (14;
14a, 14b, 14c) in eine ausgedehnte wannenfdr-
mige Vertiefung (22) miindet, die durch eine
peripher umlaufende Dichtung begrenzt ist.

Spannvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Dichtungen in peri-
phere Ringnuten (17, 17') sowohl der Unter-
als auch der Oberfliche (15, 16) jedes Halte-
saugblocks (14; 14a, 14b, 14c) eingelegte end-
lose Ringdichtungen (20, 20') sind, die Uber
die sie aufnehmende Nut soweit herausragen,
daB sie bei einwirkendem Unterdruck unter
Verstdrkung ihrer Dichtwirkung bis zum metal-
lischen Kontakt der zugewandten Flachen von
Haltesaugblécke einerseits und Grundplatten-
oberfliche (11a) sowie Unterfliche des Werk-
stlicks (13) andererseits zusammengepreft
werden.

Spannvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb
der Haltesaugbldcke getrennte, zu duBeren ge-
trennten AnschluBnippeln fiihrende Kanile (18,
19; 18', 19") vorgesehen sind flir die getrennt
ansteuerbare Unterdruckaufleitung zur Unter-
flache (15) bzw. Oberflache (16).

Spannvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb
der den Saugfldchenbereich bildenden Ober-
fliche (16) der Haltesaugblécke (14; 14a, 14b,
14c) zusdizliche Unterstlitzungsmittel flir das
Werkstlick (13) angeordnet sind.

Spannvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Unterstlitzungsmittel
konzentrische ringférmige Erhebungen (25)
sind, die durch Ringnuten (26) getrennt sind,
wobei die Ringnuten (26) bis zur duBeren peri-
pheren Dichtung mit dem sich in die Oberfl4-
che (16) 6ffnenden UnterdruckeinlaB (21) ver-
bunden sind.

Spannvorrichtung fiir insbesondere flache, plat-
tenartige Werkstlicke flir die spanabhebende
oder formende Bearbeitung (Schlieifen, Polie-
ren, Frdsen, Bohren, Verformen, Gravieren,
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14.
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schneiden u. dgl.) mittels Werkzeugmaschinen,
wobei auf das Werkstlick eine seitlich wirkende
Spannkraft ausgelibt wird, insbesondere nach
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB als Haltemittel
fir das Werkstiick ein seitliches Spannelement
vorgesehen ist, welches eine durch Hebelwir-
kung verstdrkte mechanische seitliche Ein-
spannkraft auf das Werkstiick ausiibt, die von
einer primdr zugeflihrten, hydraulischen oder
pneumatischen Druckkraft abgeleitet ist.

Spannvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB das seitliche Spannele-
ment aus einem unteren, auf der Grundplatte
(10) aufsitzenden und auf dieser befestigten
Lagerteil (29) und einem oberen, mit diesem
gelenkig verbundenen Druckteil (30) besteht,
mit einem lediglich eine Verschwenkwirkung
zwischen beiden ermdglichenden Scharnier
(Scharnierband 32) sowie mit einem pneumati-
schen oder hydraulischen Arbeitszylinder (32)
an der zum Scharnier abgewandten Seite.

Spannvorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB das die seitliche,
senkrecht zu den Saugkriften der Haltesaug-
blécke verlaufende Einspannkraft auf das
Werkstlick (13) ausiibende Spannelement (28)
auf der Oberfliche (11a) der Grundplatte (10)
durch von ihm selbst erzeugte Unterdruckwir-
kung gehalten ist.

Spannvorrichtung nach Anspruch 11, 12 oder
13, dadurch gekennzeichnet, daB Lagerteil (29)
und Druckteil (30) jeweils L-formig ausgebildet
und einander so zugeordnet sind, daB der je-
weils kiirzere Schenkel des einen Teils auf
dem langeren Schenkel des anderen aufliegt
derart, daB sich an der zum pneumatischen
Druckzylinder (32) abgewandten duBeren Kan-
te (30b) des Druckteils (30) eine in der Hebel-
wirkung verstérkte seitliche PreBkraft auf das
auf der anderen Seite mittels einer stationdren
Grundplatten-Backe (12a) eingespannte Werk-
stlick (13) ergibt.

Spannvorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB zur sicheren, durch Rei-
bung wirksamen Verankerung des Lagerteils
(29) auf der Grundplattenoberfliche (11a) des-
sen untere periphere umlaufende Dichtung so
weit Uber die Aufnahmenut hinaussteht, daB
auch bei stdrkster Unterdruckeinwirkung eine
metallische Berlihrung der einander zugewand-
ten Teile vermieden und die von dem seitli-
chen Spannelement (28) aufgefangene Reak-
tionskraft durch die elastomere Verankerungs-
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16.

17.

18.

16

wirkung der Ringdichtung kompensiert ist.

Spannvorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB das seitliche
Spannelement auf der Grundplatte festge-
schraubt oder durch Anschlag gehalten ist.

Spannvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB dem das Druckteil (30)
vom Lagerteil (29) abdrlickendem Arbeitszylin-
der an seinem kolbenstangenseitigen Ende
(pneumatischer) Unterdruck bzw. auf der ge-
genliberliegenden Kolbenflache-
(pneumatischer)Uberdruck zugefiihrt ist.

Spannvorrichtung nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeich-
net, daB zur Erzeugung der erforderlichen Un-
terdruckwirkung mit PreBluft beaufschlagte
Venturidiisen vorgesehen sind, die Uber einen
zum Druchstrémungskanal offenen Seitenkanal
Unterdruck erzeugen derart, daB bei Verschlie-
Ben der Ausstrdmdffnung eine Umkehrung der
Saugwirkung im Bereich der jeweils angesteu-
erten Fldche auftritt.



Fig1

11\

“"Il- l ‘

EP 0 473 954 A1

—7
29a

:JZ (\320 L

s

31/ K32

k‘na L‘IO

A




Fig.4 Figb

.
)2

’ ‘A
y i—,-fHWHil
20' l22 27 119' 18'

1% %

N\




EPA Form 1503 03 62

0) Europiisches
4 Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 91113233.0

. Kennzeichnung des Dok ts mit Angabe, soweit erforderlich. Betritft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Tetle Anspruch ANMELDUNG (int CLY
X US - A - 3 520 055 1 B 25 B 11/00
(JANNETT) B 23 Q 3/08
* PFig. 1 *
A DD - Al - 225 936 ) 1
o {VEB DKK SCHARFENSTEIN)
* Fig. 1 =*
A US — A - 4 723 766 1-8
(BEEDING)
* Fig., 2-4 *
D,A US - A -3 711 082 2-5
(SEIDENFADEN)
* Fig. 12,13 =
A EP - A2 - 0 139 824 5-7
(HORST WITTE ENTWICKLUNGS- UND
VETRIEBS-KG)
* Gesamt *
- RECHERCHIERTE
A DE -~ C - 729 838 11 SACHGEBIETE (Int. C1%)
(FORKARDT)
* Fig. * B 25 B 11/00
_——e B 23 Q 3/00
Der vorliegende Recherchenbericht wurde tir alle Patentanspruche ersteilit.
Recherchenort Abschlufidatum der Recherche Pruter
WIEN 30-10-1991 BENCZE

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

47T0>» <X

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN

ro

anderen Veroffentlichung derselben Kategone

: technologischer Hintergrund

: nichtschyiftliche Qffenbarung

. Zwischenlitératur . &
. der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze

£ . alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeidedatum veroftentlicht worden ist

. in der Anmeldung angetuhrtes Dokument

: aus andern Grunden angetuhrtes Dokument

Mitglied der gleichen Patenttamilie. iiberein-
stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

