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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines als prismatischer Hohlkérper ausgebildeten
Tragers (1), dessen Wande durch Zusammenfliigen
von jeweils in Lé&ngsrichtung des Tragers
hintereinander angeordneten Obergurtmodulen (2),
Untergurtmodulen (3), Frontwandmodulen (4) und
Rickwandmodulen (5) gebildet werden, wobei im
Inneren des Tragers in Abstdnden Querstege (6)
angeordnet werden und wobei am Trager (1)
mindestens  eine in  seiner  Langsrichtung
verlaufenden Fihrungsbahn (7, 9) fir eine langs der
Fihrungsbahn bewegliche Baugruppe angeordnet
wird. Die einzelnen, die Wéande bildenden Module
(2, 3, 4, 5), werden jeweils in Langsrichtung des
Tragers (1) hintereinander angeordnet, wobei die
dadurch jeweils gebildeten StoBstellen nicht mit
Stellen fluchten, an denen eine StofBstelle von in
Langsrichtung benachbarten Modulen vorhanden ist,
und dass die mindestens eine Fuhrungsbahn
gebildet wird, indem Bereiche der Module (2, 3, 4, 5)
nach dem Zusammenfligen der Module (2, 3, 4, 5)
und Querstege (6) spanabhebend bearbeitet
werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines als prismatischer Hohlkérper
ausgebildeten Tragers, dessen Wande durch Zusammenfligen von jeweils in Langsrichtung des
Tragers hintereinander angeordneten Obergurtmodulen, Untergurtmodulen, Frontwandmodulen
und Rickwandmodulen gebildet werden, wobei im Inneren des Tragers in Abstadnden Querste-
ge angeordnet werden und wobei am Trager mindestens eine in seiner Langsrichtung verlau-
fenden Fuhrungsbahn flr eine langs der Fihrungsbahn bewegliche Baugruppe angeordnet
wird.

[0002] Aus der Patentanmeldung US2007/0000886A1 ist ein Verfahren zur Herstellung eines
Tragers und eines Maschinenbetts einer Werkzeugmaschine bekannt. Die Werkzeugmaschine
hat einen auf Flihrungsbahnen eines Tragers verfahrbaren Schlitten, der einen Bearbeitungs-
kopf tragt. Der Tréger ist seinerseits auf Fihrungsbahnen des Maschinenbettes verfahrbar. Im
Dokument ist eine Technik zur einfachen Herstellung des Tragers und des Maschinenbetts
durch Zusammenbauen aus Blechteilen beschrieben, welche mittels Laserstrahlen zugeschnit-
ten wurden.

[0003] Ferner offenbart die US 2007/000 886 A1 ein Verfahren zur Herstellung eines Maschi-
nenbetts fir eine Werkzeugmaschine, wobei zur Verkirzung der Herstellungszeit, das Maschi-
nenbett aus einem Plattenmaterial hergestellt wird, welches mittels Laserbearbeitungs- bzw.
Zuschnittmaschinen strukturiert bzw. hergestellt wird. Die Schrift offenbart, dass bei Verwen-
dung eines Plasma-Zuschneideverfahrens eine Genauigkeit von +/- 1 mm erreicht wird, bei
einem Laserzuschnitt jedoch eine Genauigkeit von +/- 0,05 mm erreicht wird. Durch die thermi-
schen Verformungen beim Laserzuschnitt bzw. beim anschlieBenden SchweiBen ist es erforder-
lich, die dadurch entstehenden Spannungen abzubauen, indem die Werkteile in einem thermi-
schen Anwarmprozess behandelt werden. Das Dokument offenbart ferner, dass mittels eines
Laserprazisionszuschnitts in kurzer Zeit aus metallischem Blechmaterial groBdimensionale
Strukturen hergestellt werden kdénnen. Es ist ferner offenbart, dass mittels des Laserprazisions-
zuschnitts eine Mehrzahl von Verbindungslaschen und entsprechende Ausnehmungen im
Plattenmaterial ausgebildet werden kdénnen, wodurch beim Zusammenfliigen der einzelnen
Verbindungsteile die entsprechende Formstabilitét erreicht wird. Zur Versteifung der Struktur in
Langsrichtung ist ferner eine Mehrzahl von Versteifungsrippen vorgesehen, welche langs des
Tragkdrpers angeordnet und mit diesem verbunden sind. Insbesondere zeigt eine Detaildarstel-
lung, dass die gegenlberliegenden Seitenplatten mittels einer Versteifungsrippe zusammenge-
fligt sind und mittels eines Befestigungsmittels miteinander fixiert sind.

[0004] Ein Vorschub- und Ubergabemodul ist auch aus der DE 100 09 713 A1 bekannt, wel-
ches Modul derart ausgebildet ist, dass wahrend einzelner Bearbeitungsschritte die Spannlage
der Werkstiicke nicht aufgehoben werden muss, wodurch eine Transportpalette auch als Ma-
schinentisch ausgelegt werden kann. Durch Konischschleifen der Fihrungsbahnen wird im
Bearbeitungsbereich des Moduls eine hohe Vorspannung und Prazision erreicht, wihrend im
Bereich der Tischibergabe ein hohes Flhrungsspiel vorhanden ist und damit geringer An-
spruch auf die relative Stellung der Module zueinander besteht. Insbesondere 1auft die Flanken-
starke zur Ubergabestation hin konisch zu. Durch dieses Modul wird es méglich Maschinen
beliebig untereinander zu kombinieren, ohne dass aufwendige Richtarbeiten notwendig werden.
Dadurch kdnnen Maschinentische von einer Maschine in die andere Gbergeben werden, ohne
dass diese zueinander genau ausgerichtet werden miissen, wobei trotzdem im Bearbeitungsbe-
reich die von den Werkzeugmaschinen geforderte hohe Genauigkeit gegeben ist.

[0005] Das Dokument DE 199 42 057 A1 offenbart eine Linearfiihrung fir eine Werkzeugma-
schine, wobei die Linearflihrung ein zusétzliches Bauteil aufweist, um Verformungen entgegen-
zuwirken, die bei der bestimmungsgemaBen Montage auftreten. Die Bearbeitungsgenauigkeit
von Werkzeugmaschinen héngt insbesondere von der Genauigkeit und Steifigkeit der Fih-
rungsschiene bzw. der Umgebungskonstruktion ab. Die Flihrungsschienen werden mit Schrau-
ben auf dem jeweiligen Untergrund befestigt, wobei es vorkommen kann, dass durch das An-
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ziehen der Schrauben die Flhrungsschiene in Langsrichtung gedehnt wird. Die offenbarte
Linearflhrung ist nun derart ausgebildet, dass die Langsdehnung beim Anziehen der Befesti-
gungsschrauben kompensiert bzw. aufgehoben wird. Das zusétzliche Bauteil verhindert eine
Verlangerung des Untergrundkdrpers, sowie auch ein Verbiegen des auf der Flihrungsschiene
laufenden Tragkorpers. Das zusatzliche Bauteil kann beispielsweise als Druckfeder, als Zug-
krafte Ubertragendes Seil oder als Zug- bzw. Druckkrafte Ubertragende Stange ausgebildet sein
und erstreckt sich parallel zur Langsrichtung der Fihrungsschiene. Der Untergrundtréager kann
als Profiltrager in der Form eines Vierkantrohres ausgefiihrt sein.

[0006] Die Technik der Bewegung eines Bearbeitungskopfes, der verschiebbar auf einem
Trager gelagert ist, wobei der Trager gegebenenfalls selbst in einer Richtung quer zu seiner
Langsachse beweglich ist, findet nicht nur bei Werkzeugmaschinen Anwendung, sondern bei-
spielsweise auch bei Plottern und Druckern, wobei der Bearbeitungskopf in diesen Fallen ein
Druckkopf ist. In allen Féllen geht es darum, den Trager moglichst prazise und biegesteif bei
mdglichst geringer Masse zu gestalten.

[0007] Die vorliegende Erfindung hat die Aufgabe, ein Verfahren zur Herstellung eines gat-
tungsgemaBen Tragers vorzuschlagen, dessen mindestens eine Flhrungsbahn verglichen mit
den Fihrungsbahnen bekannter Trager eine erhdhte Prazision aufweist. Das Herstellungsver-
fahren soll dabei mit einem gegeniber dem bekannten Stand der Technik reduzierten her-
stellungs- und maschinentechnischen Aufwand ausfihrbar sein.

[0008] Die Losung dieser Aufgabe der Erfindung wird erfindungsgemaR dadurch erreicht, dass
die mindestens eine Fuhrungsbahn gebildet wird, indem Bereiche der Module nach dem Zu-
sammenfligen der Module und Querstege spanabhebend bearbeitet werden.

[0009] Es ist dabei vorgesehen, dass die Module in Langsrichtung des Tragers gegeneinander
versetzt sind, derart, dass Stellen, an denen zwei in Langsrichtung des Tragers hintereinander
angeordnete Module aneinander stoBen, nicht mit Stellen fluchten, an denen zwei in Langsrich-
tung des Tragers hintereinander angeordnete Module der benachbarten Wand des Tragers
aneinander stoBen. Damit wird insbesondere erreicht, dass die Biegesteifigkeit des Tragers
Uber seine Lange keine Schwankungen aufweist.

[0010] Der sich durch dieses Verfahren ergebende Vorteil besteht darin, dass sich damit vergli-
chen mit bekannten Herstellungsverfahren eine hdéhere Prézision der Fihrungsbahn erreichen
|asst.

[0011] Eine Weiterbildung besteht darin, dass ein Trager nach dem erfindungsgeméaBen Ver-
fahren hergestellt wird.

[0012] Die Erfindung betrifft auch einen weiteren als prismatischer Hohlkdrper ausgebildeten
Tragers der eingangs genannten Art.

[0013] Die Aufgabe, einen Trager mit mindestens einer Fihrungsbahn mit hoher Prazision zur
Verflgung zu stellen, wird bei diesem weiteren Trager dadurch geldst, dass die mindestens
eine Flhrungsbahn durch mindestens ein sich Uber die Lange von mehreren Modulen erstre-
ckendes Profil gebildet ist.

[0014] Der sich durch diese MaBnahmen ergebende Vorteil besteht darin, dass damit die Flh-
rungsbahnen, verglichen mit den Fiihrungsbahnen bekannter zusammengesetzter Trager, eine
héhere Prazision aufweisen.

[0015] Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausflihrungsform, bei der die Module unter sich
und/oder die Module und die Querstege aus unterschiedlichen Werkstoffen bestehen. Damit
kann den Trager den jeweiligen Anforderungen entsprechend hinsichtlich seines Biegeverhal-
tens und seines Verhaltens bei Temperaturanderungen weiter verbessert werden.

[0016] GemaRB einer anderen Ausfiihrungsart sind die Module unter sich und/oder die Module
und die Querstege miteinander durch Kleben verbunden. Dadurch kann der Trager besonders
einfach und kostenglnstig zusammengebaut werden. Wenn nach einer zusatzlichen Ausfiih-
rungsart in den Klebefugen Kohlefasern eingebunden sind, wird die Steifigkeit des Tragers
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weiter erhoht.

[0017] Vorteilhaft sind auch Ausflihrungsarten, bei welchen die Module unter sich und/oder die
Module und die Querstege miteinander durch Stifte und/oder Schrauben verbunden sind.

[0018] SchlieBlich sieht eine weitere Ausflihrungsart vor, dass im Inneren des Tragers in Langs-
richtung verlaufende, vorgespannte Zugmittel angeordnet sind. Die Vorspannung beeinflusst
das Biegeverhalten des Tragers unter Last und Temperaturanderungen giinstig.

[0019] Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten
Ausfuhrungsbeispiele ndher erldutert.

[0020] Es zeigen:

[0021] Fig. 1 eine perspektivische Explosionsdarstellung eines Abschnitts eines Tragers;
[0022] Fig. 2 einen Querschnitt durch den Trager gemanB Fig. 1 und

[0023] Fig. 3 einen Querschnitt durch eine andere Ausflihrungsart des Tragers.

[0024] EinfOhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen sind, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf auf
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen (bertragen
werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lagednderung sinngemanB auf die neue Lage zu ubertragen. Weiters kdnnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausfilihrungsbeispielen fiir sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsge-
maBe Ldsungen darstellen.

[0025] Der in Fig. 1 an Hand eines Ausschnitts illustrierte Trager 1 enthalt einen aus in Langs-
richtung des Tragers 1 hintereinander angeordneten Obergurtmodulen 2 zusammengesetzten
Obergurt, einen aus in Langsrichtung des Tragers 1 hintereinander angeordneten Untergurtmo-
dulen 3 zusammengesetzten Untergurt, eine aus in Langsrichtung des Tragers 1 hintereinander
angeordneten Frontwandmodulen 4 zusammengesetzte Frontwand und eine aus in Langsrich-
tung des Tragers 1 hintereinander angeordneten Rickwandmodulen 5 zusammengesetzte
Rickwand. Im Inneren des Tragers 1 sind in Abstinden Querstege 6 angeordnet, die recht-
winklig zu den genannten Modulen angeordnet und mit diesen verbunden sind.

[0026] In Fig. 1 ist deutlich zu sehen, dass die verschiedenen Module 2, 3, 4, 5 in Langsrich-
tung des Tragers 1 gegeneinander versetzt sind, derart, dass beispielsweise die Stelle, an der
zwei hintereinander angeordnete Obergurtmodule 2 aneinender stoBen, nicht in der selben
Querschnittsebene des Tragers liegt wie die Stelle, an der zwei hintereinander angeordnete
Frontwandmodule 4 aneinander stoBen. Dadurch wird die Biegestabilitdt des Tragers 1 Uber
seine Lange konstant gehalten. Wie man in Fig. 1 sieht, hat der Versatz der Module zur Folge,
dass im Endbereich des Tragers beispielsweise das Frontwandmodul 4 (links in Fig. 1) kurzer
ist als das ihm benachbarte Frontwandmodul. Die Module 2, 3, 4, 5 sind miteinander verbun-
den, insbesondere durch Kleben. Zusétzlich werden die Module bevorzugt durch Stifte oder
Schrauben miteinander verbunden. Die Verbindung der Module durch Stifte verbessert insbe-
sondere die Positioniergenauigkeit der Module untereinander. Zur lllustration der zusatzlichen
Verbindung mit Stiften oder Schrauben sind in Fig. 1 Befestigungslécher 16 in den Obergurt-
modulen 2 und Befestigungslécher 17 in den Frontwandmodulen 4 bezeichnet. Auch in den
Querstegen 6 kdnnen Befestigungs- oder Positionierldcher vorgesehen sein. An Stelle von
Klebeverbindungen kdnnten zwischen den Modulen 2, 3, 4, 5 auch SchweiB3- oder Lotverbin-
dungen vorgesehen sein. Dies ist aber wegen der damit verbundenen Erwarmung der Teile im
Hinblick auf die angestrebte hohe Prazision der Fiihrungsbahnen nicht besonders vorteilhaft. Je
nach Anforderungen, die an den Tréger 1 gestellt werden, kdnnen fir die verschiedenen Modu-
le 2, 3, 4, 5 unterschiedliche Werkstoffe verwendet werden. Als MaBnahme zur weiteren Erhé-
hung der Steifigkeit des Tragers 1 kénnen in die Klebestellen zwischen den Modulen Kohlen-
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stofffasern eingelegt werden.

[0027] Weiter geht aus Fig. 1 hervor, dass in den Modulen 2, 3, 4, 5 Aussparungen vorhanden
sein kénnen, beispielsweise Aussparungen 13 in den Querstegen 6, Aussparungen 14 in den
Rickwandmodulen 5 und Aussparungen 15 in den Frontwandmodulen 4. Diese Aussparungen
dienen in erster Linie dazu, die Masse des Tragers 1 zu reduzieren, ohne dabei seine Steifigkeit
Zu verringern.

[0028] SchlieBlich ist in Fig. 1 eine erste Flihrungsbahn 7 dargestellt, die sich Uber die Obersei-
ten der Untergurtmodule 3 in Langsrichtung des Tragers 1 erstreckt. Uber die oberen Langs-
kanten der Frontwandmodule 4 erstreckt sich eine zweite Flihrungsbahn 9. Die Aufgabe der
FOhrungsbahnen 7, 9 besteht darin, als Laufbahn fir eine langs des Tragers 1 bewegliche
Baugruppe, beispielsweise einen Druckkopf zu dienen. Da gerade bei GroBformat-Druckern an
diese Fuhrungsbahnen besonders hohe Anforderungen hinsichtlich ihrer Prazision gestellt
werden, werden diese erst nach dem Zusammenbau des Tragers 1 Uber die gesamte Lange
des Tragers spanabhebend bearbeitet, beispielsweise gefrast, geschliffen, geldppt oder ge-
schabt. Im Ubrigen kdnnen natirlich auch an den Obergurtmodulen 2 und/oder den Riick-
wandmodulen 5 Flihrungsbahnen vorhanden sein.

[0029] In der Querschnittsdarstellung der Fig. 2 ist deutlich die Anordnung der ersten Fih-
rungsbahn 7 an der Oberseite der Untergurtmodule 3 zu sehen, die seitwarts Uber die Front-
wandmodule 4 hinaus ragen. Auch sieht man, dass die zweite Flihrungsbahn 9 (iber die Ober-
kante der Frontwandmodule 4 verlauft, welche Oberkante vertikal (iber die Obergurtmodule 2
hinaus ragt. Durch diese Gestaltung liegen die Fihrungsflachen frei und kdnnen problemlos
einer spanabhebenden Prazisionsbearbeitung unterzogen werden.

[0030] Fig. 2 zeigt ferner, dass die Ecken der Querstege 6 gebrochen sind, wodurch sich lber
die gesamte Lange des Tragers 1 verlaufende Eckrdume 11 ergeben. In diesen Eckrdumen
befinden sich Zugmittel 12, beispielsweise Stahlseile oder Kohlenfaserblindel. Diese Zugmittel
sind in den stirnseitigen Enden des Tragers 1 verankert und vorgespannt, wodurch die Steifig-
keit des Tréagers 1 zusétzlich erhdht wird und das Biegeverhalten des Tragers unter Last positiv
beeinflusst werden kann.

[0031] Fig. 3 zeigt eine andere Méglichkeit zur Erreichung der geforderten hohen Prazision der
FOhrungsbahnen, indem letztere als mit dem Trager 1 verbundene Prazisionsprofile ausgebildet
sind. Ein erstes Profil 8 ist an Uber die Frontwand vorstehenden Bereichen der Untergurtmodule
3 angeordnet und ein zweites Profil 10 ist auf die oberen Langskanten der Frontwandmodule 4
aufgesetzt. Die Profile 8, 10 kdnnen ebenfalls durch Kleben mit den entsprechenden Modulen
des Tragers 1 verbunden und durch Stifte und/oder Schrauben zuséatzlich positioniert und gesi-
chert sein und erstrecken sich Uber die Lange mehrerer Module, vorzugsweise Uber die gesam-
te Lénge des Tragers.

[0032] Ein fir einen GroBformat-Drucker verwendeter erfindungsgemaBer Trager kann bei-
spielsweise folgende Abmessungen haben. Ladnge 6'000 mm, Hohe 400 mm und Breite
300 mm.

[0033] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
sténdnis des Aufbaus des Tragers dieser bzw. deren Bestandtieile teilweise unmaBstablich
und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines als prismatischer Hohlkdrper ausgebildeten Tragers (1),
dessen Wande durch Zusammenfliigen von jeweils in Langsrichtung des Tragers hinterei-
nander angeordneten Obergurtmodulen (2), Untergurtmodulen (3), Frontwandmodulen (4)
und Rickwandmodulen (5) gebildet werden, wobei im Inneren des Tragers in Abstédnden
Querstege (6) angeordnet werden und wobei am Trager (1) mindestens eine in seiner
Langsrichtung verlaufenden Fihrungsbahn (7, 9) fir eine Iangs der Flhrungsbahn beweg-
liche Baugruppe angeordnet wird, dadurch gekennzeichnet, dass die, die einzelnen
Waénde bildenden Module (2, 3, 4, 5), jeweils in Langsrichtung des Trégers (1) hintereinan-
der angeordnet werden, wobei die dadurch jeweils gebildeten StoBstellen nicht mit Stellen
fluchten, an denen eine StoBstelle von in Langsrichtung benachbarten Modulen vorhanden
ist, und dass die mindestens eine Fihrungsbahn gebildet wird, indem Bereiche der Module
(2, 3, 4, 5) nach dem Zusammenfligen der Module (2, 3, 4, 5) und Querstege (6) spanab-
hebend bearbeitet werden.

2. Als prismatischer Hohlkérper ausgebildeter Trager (1), dessen Wéande aus in Langsrich-
tung des Tragers hintereinander angeordneten Obergurtmodulen (2), Untergurtmodulen
(3), Frontwandmodulen (4) und Rickwandmodulen (5) gebildet sind, wobei im Inneren des
Tragers in Abstanden Querstege (6) angeordnet sind und wobei am Trager (1) mindestens
eine in seiner Langsrichtung verlaufenden Flihrungsbahn fur eine langs der Fihrungsbahn
bewegliche Baugruppe angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens ei-
ne FUhrungsbahn durch mindestens ein sich Gber die Lange von mehreren Modulen (2, 3,
4, 5) erstreckendes Profil (8, 10) gebildet ist.

3. Tréger nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Module (2, 3, 4, 5) in Langs-
richtung des Trégers (1) gegeneinander versetzt sind, derart, dass Stellen, an denen zwei
in Langsrichtung des Tragers (1) hintereinander angeordnete Module (2, 3, 4, 5) aneinan-
der stoBen, nicht mit Stellen fluchten, an denen zwei in Langsrichtung des Trégers (1) hin-
tereinander angeordnete Module (2, 3, 4, 5) der benachbarten Wand des Tragers (1) anei-
nander stoBen.

4. Trager nach einem der Anspriche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Module
(2, 3, 4, 5) unter sich und/oder die Module (2, 3, 4, 5) und die Querstege (6) aus unter-
schiedlichen Werkstoffen bestehen.

5. Trager nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Module (2,
3, 4, 5) unter sich und/oder die Module (2, 3, 4, 5) und die Querstege (6) miteinander durch
Kleben verbunden sind.

6. Trager nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in den Klebefugen Kohlefasern
eingebunden sind.

7. Trager nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Module (2,
3, 4, 5) unter sich und/oder die Module (2, 3, 4, 5) und die Querstege (6) miteinander durch
Stifte verbunden sind.

8. Trager nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Module (2,
3, 4, 5) unter sich und/oder die Module (2, 3, 4, 5) und die Querstege (6) miteinander durch
Schrauben verbunden sind.

9. Trager nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass im Inneren des
Trégers (1) in Langsrichtung verlaufende, vorgespannte Zugmittel (12) angeordnet sind.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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