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* VEB Komblnat Polygraph
"Werner Lamberz" Leipzig

7050 Leipzig Leipzig, den 13.03.1984

Titel

Véffahren und Einrichtung zum Spannen groBfléchiger Werkstiicke

Anwendungsgebief

‘Die Erfinduig beiTifft ein Verfahren und eine Einrichtung zum

Spannen groBflachlaer Werkstlcke beispielsweise Seitenwdnden
1n Druckmaschinen auf Maschinentischen von Werkzeugmaschinen,
Bearbeitungszentren oder FlieB8straBen sowie Paletten, die
Bohrungen fiir die Lagerung von rotationssymmetrischen Teilen
aufweisen und an denen Bohrarbeiten und die Bearbeitung von
Flachen notwendig sind. '

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Es ist: hé&annt derartige Seitenwénde plan auf dem } IaSchinen—
tlsch aufzulegen, manuell auazurlchten, Zu spannen und in

'Relhenfolge in den erforderllchen Arbeitsstufen und Arbeits-

gangen (Hobeln, F:asen, Bohren u.a.) zu bearbeifen.

icwe; 40RLx418%78106



Nachtelllg an dieser Technologle is%, daB dle Funktlonsboh—.'
rungen und die AnschluBflachen durch die horizontale Bearhel-*
tungslage in der vertikalen Einbaulage erhebliche Richtungs-—
fehler,aufweisen;”so»daB»LagereinpaBérheiten‘erforderligh
1sind, wenn die Funktidn\géwéhrleistet Werden soll.

Durch die DD-PS 85 907 ist weiterhin bekannt, Wérkstucke, dle;
aus verzugsempflndllchem metallischem Material bestehen und
beim Bearbeiten z. B. Frasen innere ‘Spannungen frelsetzen,

£l die Bearbeitung in Drelpunktlager'zu spannen und durch

‘Uhterstutzelemente zu unterstiitzen. Nach aedem Bearbeltungsgang‘

"w1rd das Werkstuck entspannt und die Unterstiitzelemente zuriick-
~ gefahren. Das ‘Weérkstiick kann sich nunmehr entﬁprechend der
'wirksamen Gefugespannungen entspannen und verwerfen, wodurch
gich das. Werkstoffgefuge des WerkstuckesAln,elnem,stabllen‘»
Spannuﬂgszuktand hineinrichtet. | . "
~ Vor Beglnn des nachstfolgenden Bearbeltungsprozesses werden dle
‘_verstellbaren Unterstutzungselemente der Aufspannyorrlchtung
,selbsttatlg wirkend an die Auflagefliche des Werkstiickes heranp‘
gefahren und verrlegelt und die Spannkraft der Aufspannvor-
richtung von neuem ebenfalls selbsttatlg angelegt. Die Weiter-
‘bearbeitung des Werkstiickes erfolgh sodann in dieser korri-

- . gierten AquPannlage, so daB beim spiteren Bearbeiten der ur-

‘sprunglich.als. Auflageflache benutzten Korperselte des Werk=
stickes dasselbe auf einer vorher berelts fertlgbearbeiteten
‘unverwundenen Kornerxlache aufgenommen ist und ein. hoher Ge=
naulgkeltcgrad bei ‘der Bearbeltung errelcht wird.

Nachtelllg an diesem Spannverfahren ist, da8 die Bearbeituﬁg
deé Werkstﬁckes‘ein hoheé_AufmaB‘erfordert,"was material-
f\méBig nicht vertretbar ist. Bei Werkstiicken mif komﬁlizierten ‘
Konturen is% dieses Spannverfahren nicht anwendbar, da nicht
mit Sicherheit bestimm% werden kann, von welchen Seitenflé- -
chen, in Abhéngigkeit von der Verwer;ung, welches MaB her-

| untergearbeitet werden muB, so daB nach der Bearbeltung das
'~HErk3uuck ZWar keine Verwerfungen mehr aufwelsﬁ von der
Funxﬁlon gedoch unbrauchbar 1st.
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AuBerdem ist dieses Spannverfahren nur bei liegender Bear-

‘beltung des Werkstiickes m6glich, bzw. wirkt bei stehender

Bearbeitung in Abhéngigkeit von dem Winkelfehler der verti-

‘kalen und horizontaleh Flichen zueinander ein Kippmoment, ,
80 daB zur Gewahrlelstung der Kippsicherheit ein zusatzllcher

Materlal— und. Kosuenaufwand entsteht.

o

- Zweck der Erfindung

Es ist Zweck der Erfindung, ein Verfahren und eine Einrich-
tung zunm Spannen groBflichiger Werkstucke zZUu schaffen, dle

7elne qualltausgerecnte Bearbeltung des Herkstuckes ermogllcht.

4ufgabe der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist die‘cchaffung eines Verfahrens und

‘einer Einrichtung zum Spannen grolfl&chiger Werkstiicke, die

gewahrlelcten, daB die Werkstucke in der Elnbaulage keine
Rlchtungsfebler au;welsen. - -

. Wegen der Erfindung

'Erflndungsgemaﬂ w1rd die Aufgabe dadurch -gelost, daB die An-

lagen am Spannw1nkel pPlan geschlichtet werden, die Seiten-
wand mit der Grundqtuckanschluﬁflache auf eine auf dem Ma=- -
schinentisch llegende Auflage gestellt wird, danach gegen

‘dle drei Anlagen aedruc&t und gegen die Anlagen fest ge~

Spannt wird, Werkstuckantaster vom bpanhvlnkel gegen die Sei-
tenwand bewegt und bei Kontaktk mlt der Seitenwand fest ver-

riegelt und die Seitenwanad gegen die VerkstuckanuaSUer ge-
- Spannt wird und da8 danach weitere Werkstiickantaster vom
Spannwinkel gegen die beltenwand gefahren und verriegelt



werden und daB drei in Dreieckiagé zueinander angeordneﬁe An-
lagen mit Festspanner und vom Spannwinkel auf die Seitenwand
'nwelsende Werkstucktaster mlt wahlweise zugeordnetem Fest-

- gpanner vorgesehen sind und daB auf dem Maschinentisch im

f Berelch des Spannw1nkels eine Auflage angeordnet 1st.

_YDas erflndungsgemaﬂe Verfahren hat den Vortell, daB die Sel-'
tenwand in Einbaulage in der Druckmaschlne, in den Funktions-
fléchen und Bohrungen keine Richtungsfehler aufweist. Die
stehende Bearbeltung und das Spannverfahren der Seitenwand
' gewahrlelqten, daB Ausknlckungen, die ansonsten auftreten
'_konnten, bei der Spanabnahme beseltlgt werden. Das Stellen.
der- Seltenwand mit der Grundstucxanschluﬁflache auf die Auf-
lage gleicht der Lage der Seltenwand in der Dmuckmaschlne, _
: so dal bereﬂts wihrend der Bearbeitung auf der Werkzeugmaqchl-v'
. ne Verhaltnlsse geschaffen werden, wie gie in Funktlonslage
;auftreten. : . - _
‘Die Art und die einzelnen Verfahrensstufen der Werkqtuck-
Spannung gewahrlelsuen, daBl die Seltenwand verzugsarm ge-.
Spannt w1rd._‘ ' o
Da die Seitenwand gegen .drei feste Pun&te (Anlage) gespannt
,‘»w1rd, lst stets eine plane Auflage der Rahmen- oder Vollseite
~an die Anlagen gewahrlelstet Dag erforderllche AufmaB is%
 gering. o
~ Eine Mehrseltenbearbeltung aller funktlonsbestlmmenden Fla-
 chen und Bohrungen ln elner aufspannung 1st mogllch..

jAusfﬁhrungsbéispiel .

Anhand eines Ansfuhrungsbelspleles soll nachfolgend dle “r-
~findung nZher erlautnrt werden. o <

]In deg Zelchnungen zelgen- .
 Fig. 1: Eine’perspektivische Ansicht einer Seitenwand

Fig. 2: Seltenan51cnt elner aufaespannten Seitenwand
' (ohne Festsaanner) '
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Flg. 3: Draufsicht auf dise aufgespannte Seltenwand mit
~ deh Spann- und Stiitzmitteln

Die in Fig; 1_dargestellte Seitenwand 1 weist eine Rahmen-

- und eine Vollseite 2; 3 auf, wobei in die Vollseite 3 die .
Bohrungen 4 f£iir die Lagerung rotationssymmetrischer Teile

. angeordnet sind. Die Stirnseiten 5, die Parbwerkswandan-

‘.schluBflache 6 und die GrundstiicksanschluBfliche 7 bllden

'weltere duBere Konturen der Seltenwand 1

Fig. 2 zeigt die Anordnung der. Seitenwand 1 £ir die Bearbei-
tung auf einer Werkzeugmaschine. Die Seitenwand 1 ist fur |
die Bearbeiftung in Einbaulage aufgespannt. :
 An Fig. 2 sind ersichtlich, der Spannwinkel 8, der Maschinen-
'tisch;9, die Auflage 10 im Bereich des Spannwinkels 8, auf
der die Seifienwand 1 steht sowie die Anlagen 11, deren Zu-
‘ordnung zur.Seitenwand 1 Fig. 3 zeigt. |

 GemdB Fig. 3 sind drei“Anlagen'11'in Dreiecklage zueinander

am Spannwinkel 11 mit zugeordneten Festspannern 12 befestigt.

- Weiterhin sind am Spannwinkel 8 Werkstiickantaster 13 mit
Festspannern 12 sowie weiteren Werkstuckantastern 13 ohne
ﬂestspanner 12 angeordnet. .

"‘Dle Pgstspanner 12 gind verschieb- und verdrehbar und die ?erk—
" ‘stlickantaster 13 verschiebbar gelagert. In der Bearbeitungs-
lage der Seitenwand 1 sind beide vérriegglbar; Festspanner 12
und Werkstickantaster 13 werden hydraulisch angetrieben und

- automatisch betéftigt. Der konstruktive Aufbau von Werkstilck-

- antaster 13 und Festspanner 12 ist bekannt und nlcht Gegen~
stand der Er;lndung

~ Das Verfahren zum Bearbeiten der Seitenwand 1 lauft wie folgh
&b, o
Der Spannw1nkel 8 wird fest auf den Maschinenfisch 9 montlert,
die drel Anlagen 11 am Spannw1nkel 8 befestigt und plan ge-
schllchtet, so daB d1e=e in der vertikalen Ebene zuelnander
fluchten.

Die VOrbearbeitéte'Seitenwand 1 wird nunmehr stehend, d. h.

. in Einbaulage mit der GrundstiickanscnluBfliche 7 auf die auf



dem Maschlnentlsch 9 lleoende Auflage 10 aufgestellt und ge-
-gen die drei Anlagen 11 mittels Festspanner 12 gespannt. So-
‘mit llegt die Seitenwand 1 mit der Rahmen- bzw. Vollseite

23 3 fest gegen den vnannw1nkml 8. Nunmehr werden die Werk-
stuckantaster 13 gegen die Seitenwand 1 oefahren, geklemmt
ndvd;e_Seltenwand 1 Welter mittels Festspanner 12 gegen die
" Werkstlickantaster 13 geklemmt, ohne daB die Seitenwand 1 ver-
 spannt wird. Zur Aufnahme des. Werkzeugdrucks auf die Seiten=-
wand . 1’werdén'ndnmehr weitere Werkstlckantaster 13 gegen die
Seltenwand 1 gefahren and bei Anlage an die Seitenwand 1 ge-
klemmt. Diesem ﬁerkstuckantaster 13 sind keine Fectsnanner 12
zuoeordnet chse HerkstuckantaSuer 13 diensn ausscalleﬁllch
zZur Abstutzung der Seitenwand 1. - \ ; LT,
Damit ist die Seltenwand 1 verzugsfreiigespannt und kann be-
arbeitet werden. ' ’ o |
Zar Aufnahme der restspanner 12 sind in der Seltenwand 1 Aus-
nehmqngen 14 elngearbeltet in die die T estspanner 12 zvecxs
Spannang'der'Seitenwand 1 eingescﬁwenﬁt,werden. '
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ErfindungsanSPruch

Verfahren und Einrichtung zum Spannen groBflichiger Werk- '
stiicke. beispielsweise Seitenwinde in Druckmagchinen auf
dem Maschinentisch einer Werkzeugmaschlne, Bearbelﬁungs-
zentren oder FlieBstraBen sowie Paletten Zwecks spanender

Bearbeitung, gekennzeichnet dadurch, das die Anlagen (11)

am Spannwinkel (8) plan geschlichtet werden, die Seiten-.
wand (1) mit der GrundstiickanschluBfliche (7) auf eine _
auf dem’ Maschinentisch (9) liegende iuflage (10) gestellt
wird,. danach gegen drei Anlagen (11) gedriickt und gegen

die Anlagen (11) fest gespannt wird, Werkstiickantaster (13)

" yom’ SDaanlnkel (8) gegen die Seitenwand (1) bewegt und bei

2.

‘Kontakt mit der Seitenwand (1) fest verriegelt und die Sei~-
tenwand (1) gegen die Werkstiickantaster (13) gespannt wird |
~und daB danach weitere Werkstickantaster (13) vom SpannWln—

kel (8) gegen dle Seitenwand (1) gefahren und verrlegelt
werden.

Elnrlchtung zur Durchfuhrung des Ver;ahrens nach Punkt 1,

‘wobel an einem Spannw1nkel fest Anlagen angeordnet sind,
‘gekennzelcbnet dadurch, daB drei in Dreiecklage zueinander
‘angeordnete Anlagen (11) mit Festspanner (12) und vom

- Spannwinkel (8) auf die Seitenwand (1) weisends Werkstiick-
antaster (13) mit wahlweise zugeordnetem Festspanner (12)
- Vorgesehen sind und daB zuf dem Maschlnentlsch (9) im Be-

reich des Spannwinkels (8) eine Auflage (10) angeordnef

- is%,

ez 2, Seiten Zeichnungsd
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