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(57) Verfahren und Spannbacken zum lagegenauen
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Formelements, die zusammen mit entsprechend geformten
Spannbacken quer zur Spannrichtung positionierend
wirken. Danach erfolgt seine Beforderung zwischen
mindestens zwei dieser Spannbacken und das Ausrichten
auf sie. SchlieBlich wird wenigstens einer von ihnen auf
feststehendem Weg in Richtung Bauteil bis zum Form- und
KraftschluB bewegt. Figur

ISSN 0433-6461 4 Seiten



-—r—

-1- 269 342
Patentanspruch:

1. Verfahren zum lagegenauen Spannen eben aufsetzbarer Bauteile, gekennzelchnet durch das Ein-
oder Anbringen von Formelementen (7) in oder an das Bauteil (4), die zusammen mit entsprechend
geformten Spannbacken (1) wenigstens quer zur Spannrichtung positionierend wirken; das
Zufithren und Aufsetzen des Bautells (4) zwischen mindestens zwal dieser Spannbacken (1); das
Grobausrichten des Bautells (4) derart, daB die Formelemente (7) etwa in Spannrichtung zeigen;
das auf feststehendem Weg in Richtung Bautelil (4) bis zum Form- und KraftschluB erfolgende
Bewegen wenigstens eines dieser Spannbacken (1),

2. Verfahren nach Ansp:uch 1, gekennzeichnet dadurch, da® die Formelemente (7) wihrend der zur
Bearbeitung der Grundflache des Bauteils (4) notwendigen ursten Aufspannung als Spanntaschen
eingebracht werden.

3, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, daB die Formelemente {7) in
vorbestimmten Rasterabsténden ein- oder angebracht werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche von 1 bis 3, gekennzelchnet dadurch, daB das Zufiihrenund
Grobausrichten mittels automatischer Handhabegerite gleichzeitig erfolgt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, gekennzelchnet dadurch, daB3 die Handhabegeréte formschlissig an
den Formelementen (7) des Bauteils (4) angreifen.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche von 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, daR das Bauteil (4) vor
dem Form- und Kraftschlu® init den Spannbacken (1) mittels Positionierbacken (9) in
Spannrichtung vorpositioniert wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet dadurch, daB die Positionierbacken (9) an
Positionierflichen angreifen, die in der ersten Aufspannung mit definiertem Maf3bezug zu den
Formelementen (7) ain Bauteil (4) angebracht werden.

8. Spannbacken zum lagegenauen Spannen eben aufsetzbarer Bauteile, gekennzeichnet dadurch,
daB er auf der dem Bauteil (4) zugewandten Seite mindestens ein Formelement besitzt, das mit
entsprechenden Formelementen im Bauteil korrespondiert und dieses wenigstens quer zur
Spannrichtung positioniert.

9. Spannbacken nach Anspruch 8, gekennzeichnet dadurch, daB sich das Formelemunt zumindestin
Spannrichtung verjiingt.

10. Spannbacken nach Anspruch 8 oder 9, gekennzeichnet dadurch, daft das Formelement als ein in
Spannrichtung gewdlbter Scheibenabschnitt (2) ausgebildet ist, dessen obere Deckfléche (3)
parallel zur Aufsatzebene verléuft und dessen untere Deckfliche (5) die Grundifiche eines sichin
Richtung auf die Aufsatzebene verjiingenden Kegelstumpfabschnittes (6) bildet.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und einen Spannbacken zum lagegenauen Spannen eben aufsetzbarer Bauteile. Ihr
Hauptanwendungsgebiet ist die flexible Fertigungstechnik, insbesondere das Bestiicken von Werkstlicktrdgern.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Kleinere prismatische Bauteile werden in der Regel zwischen planparallelen Backen eines Schraubstockes gespannt, der auch
ainen Seitenanschlag haben kann. Wirken die Backen noch niederzishend, sind damit ebene Auflage des Bauteils sowie
Feinpositionierung in Spannrichtung und Grobpositionierung quer zur Spannrichtung gewdahrleistet, wenn nicht zusétzliche
seitlich angreifende Mittel auch in dieser Richtung Feinpositionierung bewirken.

GrdBere prismatische Bauteile werden zwischen mehreren, anverschiedenen Seiten angreifenden planparallelen Spannbacken
gespannt, dia auf Spannblbcken fest oder beweglich angeordnet sind. Die Feinpositionierung in drei Koordinaten geht hierbei
jedoch auf Kosten der Zugénglichkeit 2um gespann‘en Bauteil. AuBerde.n ist die Spannsicherheit nicht mehr gewéhrleistet,
wenn das Spannen auf Werkstiicktrdgern erfolgt, <ie in unterschiedlicher Lage ein Fertigungssystem durchlaufen.

Aus diesem und aus Griinden geometrischer Vieifalt werden Bauteile auf dem Werkstiicktriger positioniert und anschlielend
mittels Spanneisen gegen die Grundflache verspannt, wobei jedes andersgestaltete Bauteil neue Stutz- und Spannelemente
erfordert. mfangreiche Bausétze sind die Folge.

Bei einem waiteren Verfahren wird der Verschiedenartigkeit der Bauteile dadurch entsprochen, daB in verschiedenen Sbenen
angeordnete Bestimm-, Stitz- und Spannelemente entsprechend der Goometrie jedes Bauteiles numerisch zugestellt werden
{VDI-Zeitschrift, Diisseldorf 122 [1980] 15716, S.682). Das setzt zusétzliche NC-Achsen voraus und vermindert wieder die
Zugénglichkeit zum gespannten Bauteil. AuRerdem ist das Verfahren an die Werkzeugmaschine gebunden.
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Ziel der Erfindung

2iel der Erfindung ist ein universell einsetzbares und ohne Inanspruchnahme von NC-Achsen automatisierbares
Spannverfahren, das eine hohe Spannsicherheit und gute Zugéinglichkeit 2um gespannten Bauteil gewdhrleistet.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe 2ugrunde, ein Verfahren zum lagegenauen Spannen eben aufsetzbarer Bauteile zu schaffen, bei

dem das Positionieren und Spannen durch ein Minimum an unterschiedlichen Bewegungen im wesentlichen unabhlingig von

der Bauteilgeomaetrie erfolgt.

Erfindungegemin wird diese Aufgabe durch folgende Schritte geldst:

— Das Ein- oder Anbringen von Formelementen in oder an das Bautell, die zusammen mit entsprechend geformten
Spannbauken zumindest quer zur Spannrichtung positionierend wirken;

— das 2ufih-en und Aufsetzen des Bautells zwischen mindestens zwel dieser Spannbacken;

— das Grobausrichten des Bauteiles derart, daB seine Formelemente etwa in Spannrichtung zeigen;

— das auffeststehondem Weg in Richtung Bauteil bis 2um Form- und KraftschluB erfolgende Bewegen wenigstens eines dieser
Spannbacken.

Durch das Ein- oder Anbringen der quer zur Spannrichtung positionierenden Formelemente verringert sich die Anzahl der

einzusetzenden Spanneinrichtungen, woraus wiederum bessere Zugéinglichkeit 2um gespannten Bauteil folgt. Der glaichzeitige

Kraft- und FormschluB erhdht die Spannsicherheit. Die aus dam Verfahren vor sllem resultierende Unabhiingigkeit von der

Bauteilgeometrie und Unveréinderlichkeit der Bewegung beim Positionieren und Spannen sichern eine Automatisierbarkeit

ohne Inanspruchnahme von NC-Achsen und einen Einsatz sowohl an der Maschine als auch auf dem Werkstlcktriger.

Dis Formelemente werden zweckméBigerwelse bei der Bearbeitung der Grundfidche als Spanntaschen eingebracht, wodurch

eine zusitzliche Aufspannung entfélit.

Mit einem Ein- oder Ausbringen der Formelemente in vorbestimmten Rasterabstédnden 148t sich die durch das Verfahren

ohnehin reduzierte Anzahl der Werkstiicktrager je Fertigungssystem weiter reduzieren. Der Werkst{icktriger besitzt dannz.B. nur

noch im Rasterabstand Paare von Spannbacken,

Automatische Handhabegerate fihren das Bauteil zu und richten es gleichzeitig grob aus. Indem sie dabeiformschlissiganden

Formelementen angreifen, dienen diese nicht nur dem Positionieren und Spannen, sondern auch der Handhabung des Bauteils.

DaR sich auch in diesem Falle die Abstandsrasterung vorteilhaft auswirkt, versteht sich. :

Wird das Bauteil vor dem Form- und KraftschluB mit den Spannbacken mittels Positionierbacken in Spannrichtung

vorpositioniert, ist niederziehendes Spannen energiedrmer méglich.

Lagegenaues Vorpositionleren von in Spannrichtung tolerierten Bauteilen ist mbglich, wenn die Positionierbacken an

Positionierflichen angreifen, die in der ersten Aufspannung mit defiriertem MaBbezug 2u den Formelementen am Bauteil

angebracht werden.

Der erfindungsgemaBe Spannbacken zum lagegenauen Spanne:: eben aufsetzbarer Bauteile besitzt auf der dem Bauteil

zugewandten Seite mindestens ein Formelement, das mit entsprecnenden Formelementen am oder im Bauteil korrespondiert

und dieses wenigstens quer zur Spannrichtung positioniert.

Das Formelement verjiinc * sich zumindest in Spannrichtung. Es ist vorzugsweise als ein in Spannrichtung gewdlbter

Schelbenabschnitt ausgebildet, dessen obere Deckfliche parallel zur Aufsatzebene verliuft und dessen untere Decxfléche dia

Grundfliche eines sich in Richtung auf die Aufsetzebene verjiingenden Kegelstumpfa“..chnittes bildet, Das bringt Vorteile

beziiglich der Verteilung der Kraftkomponenten in Spannrichtung und in Richtung auf die Aufsetzebene sowie hinsichtlich

FormschluBverhalten und Bauh8henminimierung. AuBerdem dient die zur oberen Deckfliche zugehdrige Fléiche der

Spanntasche des Bautaeils als tragende Fliche fiir Handabegeréte.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Ausfiithrungsbeispieles ndher erldutert. Die 2ugehdrige Zeichnung zeigt ein auf
einem Werkstiicktrager zwischen erfindungsgem#Ben Spannbacken grob ausgerichtetes Bauteil.

Jeder Spannbacken 1 besitzt einen in Spannrichtung gewdlibten Scheibenabschnitt 2, dessen obere Deckfliche 3 paralle! zur
Aufsatzebene des Bauteils 4 verliuft und dessen untere Deckfliiche 6 die Grundfliche eines sich in Richtung auf die Aufsatzebene
verjiingendon Kegelstumpfabschnittes 6 bildet.

Wird die Grundflache des Bauteiles 4 bearbeitet, erfolgt in gleicher Aufspannung mittels Formfréser das Einbringen von j8 2wei
durch einen Rasterabstand getrennte und auf die Form der Spannbacken 1 abgestimmte Spanntaschen 7 in gegeniiberliegende
Bauteilseiten. In die Spanntaschen 7 greift anschlieBend eine automatische Handhabeelinrichtung ein, um das Bauteil 4 so
awischen die auf dom Werksticktrager 8 angeordneten Spannbacken 1 zu beférdern, daB diese entlang einer Geraden in die
Spanntaschen 7 einfahren kénnen.

Bevor die automatisch einfahrenden und sich sowohlin Spannrichtung als auch in Richtung auf die Aufsetzebene verjiingenden
Spannbacken 1 das Bauteil 4 quer zur Spannrichtung bestimmen und gegen den Werkstiicktrger verspannen, wird es mittels
Positionierbacken 9 in Spannrichtung bestimmt. Die niederziehende Wirkung der Spannbacken kommt dadurch erstim
Spannmoment zur Geltung, so daB Behinderungen des Bestimmprozesses in Spannrichtung angeschlossen sind.
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