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Erfindungsanspruch:

Einrichtung zum Spannen grof3flachiger Werkstucke, beispielsweise Seitenwande in Druckmaschinen auf dem Maschinentisch
einer Werkzeugmaschine, Bearbeitungszentren oder FlieBstralen, wobeir die Werkstucke gegen einen Spannwinkel gespannt
werden, dadurch gekennzeichnet, daf’ dret in Dreiecklage zueinander angeordnete Anlagen {11) mit Festspanner (12) und vom
Spannwinkel {8) auf die Seitenwand (1) weisende Werkstuckantaster (13) mit wahiweise zugeordnetem Festspanner (12)
vorgesehen sind und daf? auf dem Maschinentisch {9) im Bereich des Spannwinkels {8) eine Auflage {10) angeordnet ist

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Spannen grof3flachiger Werkstucke, beispielsweise Seitenwande in Druckmaschinen
auf Maschinentischen von Werkzeugmaschinen, Bearbeitungszentren oder FlieRstral3en, die Bohrungen fur die Lagerung von
rotationssymmetrischen Teilen aufweisen und an denen Bohrarbeiten und die Bearbeitung von Flachen notwendig sind

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, derartige Seitenwande plan auf dem Maschinentisch abzulegen, manuell auszurichten, zu spannen und in
Reihenfolge in den erforderlichen Arbeitsstufen und Arbeitsgangen (Hobeln, Frasen, Bohren u a ) zu bearbesten

Nachteilig an dieser Technologie ist, dal3 die Funktionsbohrungen und die Anschiuf3flachen durch die horizontale
Bearbeitungslage in der vertikalen Einbaulage erhebliche Richtungsfehler aufweisen, so dal3 Lagereinpaflarbeiten erforderlich
sind, wenn die Funktion gewahrleistet werden sol!

Durch die DD-PS 85907 1st weiterhin bekannt, Werkstucke, die aus verzugsempfindlichen metallischem Material bestehen und
beim Bearbeiten z B Frasen innere Spannungen freisetzen fur die Bearbeitung in Dreipunktiager zu spannen und durch
Unterstutzelemente zu unterstutzen Nach jedem Bearbeitungsgang wird das Werkstuck entspannt und die Unterstutzelemente
zuruckgefahren Das Werkstuck kann sich nunmehr entsprechend der wirksamen Gefugespannungen entspannen und
verwerfen, wodurch sich das Werkstoffgefuge des Werkstuckes in einem stabilen Spannungszustand hineinrichtet

Vor Beginn des nachstfolgenden Bearbeitungsprozesses werden die verstelibaren Unterstutzungselemente der
Aufspannvorrichtung selbsttatig wirkend an die Auflageflache des Werkstuckes herangefahren und verriegelt und die Spannkraft
der Aufspannvorrichtung von neuem ebenfalls seibsttatig angelegt Die Weiterbearbeitung des Werkstuckes erfolgt sodann in
dieser korrigierten Aufspanniage, so dal3 beim spateren Bearbeiten der ursprunglich als Auflageflache benutzten Korperseite
des Werkstuckes dasselbe auf einer vorher bereits fertigbearbeiteten unverwundenen Korperflache aufgenommen ist und ein
hoher Genauigkeitsgrad bel der Bearbeitung erreicht wird

Nachteilig an diesem Spannverfahrenist, da die Bearbeitung des Werkstuckes ein hohes AufmalR erfordert, was materialmafig
nicht vertretbar ist Bel Werkstucken mit komplizierten Konturen ist dieses Spannverfahren nicht anwendbar, da nicht mit
Sicherheit bestimmt werden kann, von welchen Seitenflachen, in Abhangigkeit von der Verwerfung, welches Mal}
heruntergearbeitet werden muf3, so daf® nach der Bearbeitung das Werkstuck zwar keine Verwerfungen mehr aufweist, von der
Funktion jedoch unbrauchbar ist

AuBBerdem st dieses Spannverfahren nur bei liegender Bearbeitung des Werkstuckes moglich, bzw wirkt bei stehender
Bearbeitung in Abhangigkeit von dem Winkelfehler der vertikalen und honzontalen Flachen zueinander ein Kippmoment, so daf3
zur Gewahrleistung der Kippsicherheit ein zusatzlicher Material- und Kostenaufwand entsteht

Zweck der Erfindung

Esist Zweck der Erfindung, eine Einrichtung zum Spannen groRflachiger Werkstucke zu schaffen, die eine qualitatsgerechte
Bearbeitung des Werkstuckes ermoglicht

Aufgabe der Erfindung

Aufgabe der Erfindung 1st die Schaffung einer Einrichtung zum Spannen grof3flachiger Werkstucke, die gewahrleistet, daf3 die
Werkstucke in der Einbaulage keine Richtungsfehier aufweisen
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Wesen der Erfindung

Erfindungsgemal’ wird die Aufgabe an einer Einrichtung zum Spannen groR3flachiger Werkstucke, beispielsweise Seitenwande
in Druckmaschinen auf dem Maschinentisch einer Werkzeugmaschine, Bearbeitungszentren oder Flie3stralRen, wobei die
Werkstucke gegen einen Spannwinkel gespannt werden, dadurch gelost, daf? drei in Dreiecklage zueinander angeordnete
Anlagen mit Festspanner und vom Spannwinkel auf die Seitenwand weisende Werkstuckantaster mit wahlweise zugeordnetem
Festspanner vorgesehen sind und daf3 auf dem Maschinentisch im Bereich des Spannwinkels eine Auflage angeordnet ist

Die erfindungsgemalie Einrichtung hat den Vorteil, da® die Seitenwand in Einbaulage in der Druckmaschine, in den
Funktionsflachen und Bohrungen keine Richtungsfehler aufweist Die stehende Bearbeitung und das Spannen der Seitenwand
gewahrleisten, dafy Ausknickungen, die ansonsten auftreten konnten, bei der Spanabnahme beseitigt werden Das Stellen der
Seitenwand mit der Grundstuckanschluf3flache auf die Auflage gleicht der Lage der Seitenwand in der Druckmaschine, so daf?
bereits wahrend der Bearbeitung auf der Werkzeugmaschine Verhaltnisse geschaffen werden, wie sie in Funktionslage
auftreten

Die Einrichtung gewahrleistet, dal die Seitenwand verzugsarm gespannt wird.

Dadie Seitenwand gegen drei feste Punkte (Anlage) gespannt wird, ist stets eine plane Auflage der Rahmen- oder Vollseite an die
Anlagen gewahrleistet Das erforderliche AufmaR ist gering

Eine Mehrseitenbearbeitung aller funktionsbestimmenden Flachen und Bohrungen in einer Aufspannung ist moglich

Ausfuhrungsbeispiel

Anhand eines Ausfuhrungsbeispieles soll nachfolgend die Erfindung naher erlautert werden
In den Zeichnungen zeigen

Fig 1. Eine perspektivische Ansicht einer Seitenwand
Fig 2 Serttenansicht einer aufgespannten Seitenwand
{ohne Festspanner)
Fig 3 Draufsicht auf die aufgespannte Seitenwand mit den Spann- und Stutzmitteln

Diein Fig 1dargestelite Seitenwand 1 weist eine Rahmen-und eine Vollseite 2, 3 auf, wobei in die Vollseite 3die Bohrungen 4 fur
die Lagerung rotationssymmetrischer Teile angeordnet sind Die Stirnseiten 5, die FarbwerkswandanschluBflache 6 und die
GrundstuckanschlufRflache 7 bilden weitere auRere Konturen der Seitenwand 1

Fig 2 zeigt die Anordnung der Seitenwand 1 fur die Bearbeitung auf einer Werkzeugmaschine Die Seitenwand 1 st fur die
Bearbeitung in Einbaulage aufgespannt

An Fig 2 sind ersichtlich, der Spannwinkel 8, der Maschinentisch 9, dre Auflage 10 1m Bereich des Spannwinkels 8, auf der die
Seitenwand 1 steht sowie die Anlagen 11, deren Zuordnung zur Seitenwand 1 Fig 3 zeigt

Gemaf Fig 3 sind drei Anlagen 11 1n Dreiecklage zuetnander am Spannwinkel 8 mit zugeordneten Festspannern 12 befestigt
Weiterhin sind am Spannwinkel 8 Werkstuckantaster 13 mit Festspannern 12 sowie weitere Werkstuckantaster 13 ohne
Festspanner 12 angeordnet

Die Festspanner 12 sind verschieb- und verdrehbar und die Werkstuckantaster 13 verschiebbar gelagert In der Bearbeitungslage
der Seitenwand 1 sind beide verriegelbar Festspanner 12 und Werkstuckantaster 13 werden hydraulisch angetrieben und
automatisch betatigt Der konstruktive Aufbau von Werkstuckantaster 13 und Festspanner 12 ist bekannt und nicht Gegenstand
der Erfindung

Die Wirkungsweise der Einrichtung st folgende

Der Spannwinkel 8 wird fest auf den Maschinentisch 9 montiert, die drei Anlagen 11 am Spannwinkel 8 befestigt und pian
geschlichtet, so dafd diese in der vertikalen Ebene zuetnander fluchten

Die vorbearbeitete Seitenwand 1 wird nunmehr stehend, d h in Einbaulage mit der Grundstuckanschluf3fiache 7 auf die auf dem
Maschinentisch 9liegende Auflage 10 aufgestellt und gegen die drei Anlagen 11 mittels Festspanner 12 gespannt Somitliegtdie
Seitenwand 1 mit der Rahmen- bzw Vollserte 2, 3 fest gegen den Spannwinkel 8 Nunmehr werden die Werkstuckantaster 13
gegen die Seitenwand 1 gefahren, geklemmt und die Seitenwand 1 weiter mittels Festspanner 12 gegen die Werkstuckantaster
13 geklemmt, ohne daf} die Seitenwand 1 verspannt wird Zur Aufnahme des Werkzeugdrucks auf die Seitenwand 1 werden
nunmehr weitere Werkstuckantaster 13 gegen die Seitenwand 1 gefahren und bei Anlage an die Seitenwand 1 geklemmt
Diesem Werkstuckantaster 13 sind keine Festspanner 12 zugeordnet Diese Werkstuckantaster 13 dienen ausschlieRRlich zur
Abstutzung der Seitenwand 1

Damit ist die Seitenwand 1 verzugsfrei gespannt und kann bearbeitet werden

Zur Aufnahme der Festspanner 12 sind in der Seitenwand 1 Ausnehmungen 14 eingearbeitet, in die die Festspanner '2 zwecks
Spannung der Seitenwand 1 eingeschwenkt werden
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