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64 Verfahren zur Herstellung eines schwingungsgedéampften, rahmenformigen Gebildes und nach
diesem Verfahren hergestelites rahmenférmiges Gebilde.

Das rahmenfdrmige Gebilde ist aus starr miteinander It

verbundenen Einzelieilen aufgebaut. Mindestens ein *
Teil der starren Verbindungen sind Schweissungen. Eine
Anzahl der Einzelteile (1-4; 5; 21; 30) weist keinen Hohl-
raum auf und eine weitere Anzahl der Einzelteile (8;
22-25) weist jeweils einen Hohlraum (13; 26-29) auf. Die
Einzelteile (1-4; 5; 8; 21; 22-25; 30) werden miteinander
verschweisst und danach durch ein Vibrieren entspannt.
Darauf wird ein schwingungsdimpfender Stoff in die Hohl-
raume (13; 26-29) eingefiilit. Wahrend dem Einfiillen wird
das gesamte Gebilde nochmals vibriert, um ein einwand-
freies Verteilen und Setzen des schwingungsdémpfenden
Stoffes zu erzielen.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines schwingungsgedémpften, aus
mindestens einem ersten und mindestens einem
zweiten Einzeltell aus Metall zusammengebauten
rahmenférmigen Gebildes, von welchen Einzelteilen
mindestens der jeweilige zweite mindestens einen
Hohlraum aufweist, sowie ein nach diesem Verfah-
ren hergestelltes, schwingungsgedampftes, rahmen-
formiges Gebilde aus Metall.

Solche rahmenférmigen Gebilde finden sich bei-
spielsweise im Bauwesen, z.B. bei Hochbauten, sie
kénnen Wagenkasten von Fahrzeugen oder auch
Maschinenrahmen, bzw. Maschinengestelle von
Werkzeugmaschinen sein.

Derartige rahmenfdrmige Gebilde missen eine
jeweils notwendige mechanische Festigkeit aufwei-
sen, wobei jedoch ihr Gewicht offensichtlich nicht
unbeschréankt gross sein kann und gleichzeitig soll-
ten sie schwingungsged@mpft sein, bei Hochbauten
beispielsweise gegen Erschiitterungen aufgrund des
Strassenverkehrs, bei Werkzeugmaschinen bei-
spielsweise aufgrund der im Betrieb aufiretenden
Schwingungen.

Ziel der Erfindung ist, ein Verfahren zur Herstel-
lung und ein nach dem Verfahren hergestellies rah-
menférmiges Gebilde zum Erfilllen der genannten
Forderungen zu zeigen.

Das erfindungsgemiasse Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass der mindestens eine Hohl-
raum mit einem schwingungsdémpfenden Stoff ge-
fillt wird, wobei wahrend oder nach dem Einfiillen
des schwingungsdédmpfenden Stoffes der minde-
stens eine zweite Einzelteil Vibrationen ausgesetzt
wird, um den schwingungsddmpfenden Stoff zu ver-
dichten, und dass der mindestens eine zweite Ein-
zelteil vor oder nach dem Einflillen des schwin-
gungsdémpfenden Stoffes mit dem mindestens ei-
nen ersten Einzelteil starr verbunden wird.

Besteht ein Maschinengestell aus Gusseisen, bil-
det es einen einzigen ersten Einzelteil der ausge-
flihrten Erfindung. Abh&ngig von der Grésse und
weiteren, z.B. schwingungserregenden Gegebenhei-
ten sind dann ein oder auch mehrere, mit einem
schwingungsddmpfenden Stoff ausgeriistete zweite
Einzelteile damit verbunden.

Bei geschweissten und/oder verschraubten rah-
menformigen Gebilden liegen mehrere erste Einzel-
teile vor, die wieder gemiss der obigen Gegeben-
heiten mit einem oder mehreren, mit einem schwin-
gungsddmpfenden  Sioff ausgeriistete zweite
Einzelteile starr verbunden sind.

Beim Herstellen eines solchen rahmenférmigen
Gebildes wird offensichtlich im Zuge der Herstellung
im Herstellungswerk unmittelbar vor oder nach dem
Verbinden der Einzelteile der schwingungsd&mpfen-
de Stoff in die Hohlrdume eingefiillt. Dieser Ent-
scheid hangt mindestens teilweise von den Abmes-
sungen des schlussendlichen Produkies ab. Es ist
jedoch maglich, dass zwischen dem Verbinden des
ersien Einzelieiles bzw. der ersten Einzelteile und
dem nachfolgenden Verbinden des zweiten, bzw.
der mehreren zweiten, mindestens einen Hohlraum
aufweisenden Einzelteile eine sehr lange Zeitdauer
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versireichen kann, d.h. dass sich das Verfahren
auch zum Nachriisten bereits existierender rahmen-
férmiger Gebilde anwenden lasst.

Nachfolgend wird der Erfindungsgegenstand an-
hand der Zeichnungen beispielsweise naher erldu-
tert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Schnitt durch ein Maschinengestell,
beispielsweise eine Werkzeugmaschine,

Fig. 2 eine Aufsicht auf das Gestell nach Fig. 1,
und

Fig. 3 eine Seitenansicht des Gestells nach
Fig. 1.

Als Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist ein ge-
schweisstes Maschinengestell einer Werkzeugma-
schine gewshit.

Das rahmenférmige Maschinengestell weist vier
Fithrungsbahnen 1, 2, 3, 4 fur die nicht gezeichne-
ten Schlitten unterschiedlichster Bearbeitungseinhei-
ten der Werkzeugmaschine auf. Diese Fiihrungs-
bahnen 1, 2, 3, 4 sind auf einer Tragplatte 5 des
Maschinenbettes aufgeschweisst. Unter der Trag-
platte 5 verlaufen Quertrager 6, 7, 8, 9, 10, die an
der Tragplatte 5 angeschweisst sind. Diese Quer-
trager 6, 7, 8, 9 und 10 sind Hohlprofile. Die Innen-
rdume 11, 12, 13, 14, 15 der Quertrdger sind mit
einem schwingungsdampfenden Stoff geflillt. Dieser
Stoff kann beispielsweise eine mindestens beim
Einbringen fliessfahige Masse sein, kann ein ge-
sch@umter Kunststoff sein, kann ein korniger,
schiitifihiger Stoff, z.B. Quarzsand sein. Es ist
nicht notwendig, dass alle Innenrdume des Maschi-
nengestells mit demselben schwingungsdidmpfen-
den Stoff gefiillt sind, so dass Schwingungen mdg-
lichst nahe beim Ort ihrer Entstehung durch einen
besonders auf jeweilige Schwingungsquellen abge-
stimmten schwingungsdampfenden Stoff ged&mpft
werden. Beispielsweise konnten im gezeichneten
Beispiel die Querirdger 6, 7, 8 und 10 mit Quarz-
Sand, jedoch der Quertréger 9 mit Blei geflilit sein.
Blei wirkt ausserordentlich schwingungsddmpfend,
jedoch wiirde die ausschliessliche Verwendung von
Blei als schwingungsd@mpfender Stoff die gesamte
Konstruktion zu schwer machen und zu méglichen
statischen Festigkeitsproblemen fihren.

Die Quertrdger 6, 7, 8, 9 und 10 sind Uber Quer-
platten 16, 17, 18, 19 und 20 auf einer Grundplatte
21 abgestiitzt. Samtliche Verbindungen sind auch
hier als Schweissverbindungen ausgeflihrt. Weiter
erstrecken sich unter den Fuhrungsbahnen 1, 2, 3
und 4 Langsplatien 35, 36, 37 und 38, die entlang
ihrer Rander ebenfalls mit dem jeweils daran an-
schliessenden Bauteilen und der Grundplatte 21
verschweisst sind.

Das Gestell weist weiter kastenfdrmige Langstra-
ger 22, 23, 24 und 25 auf, deren Innenrédume 26,
27, 28, 29 ebenfalls mit Quarzsand gefiilit sind. Zu
bemerken sind hier die unterschiedlichen Quer-
schnittsformen dieser Langstrdger 22, 23, 24 und
25, die einerseits als schwingungsddmpfende Bau-
glieder und andererseits gleichzeitig als statisch tra-
gende Bauglieder dienen.

Eine Abschlussplatte 30 erstreckt sich entlang ei-
ner Langsseite des Gestells, welches lber ange-
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schweisste Plattenglieder bzw. Bldcke 31, 32 und
33 auf einem jeweiligen Boden 34 abgesttitzt ist.

Die beschriebene Ausfiihrung ist also eine voll
standige Schweisskonstruktion, wobei die Schweiss-
stellen die starren Verbindungen zwischen den ver-
schiedenen Einzelteilen bilden. Die Einzelteile ande-
rer moglicher Ausfihrungen sind verschraubt, so
dass die Schraubverbindungen die starren Verbin-
dungen bilden und offensichtiich kénnen sowohl
Schweiss- als auch Schraubverbindungen gleichzei-
tig vorliegen. Gleichermassen sind bei weiteren
méglichen Ausfiinrungen Niet- oder Klebverbindun-
gen vorgesehen. Ebenfalls zu bemerken ist, dass
bei einer gegebenen Konstruktion mit mehreren Ein-
zeltellen, die einen Hohlraum aufweisen, also soge-
nannte Hohlprofile nicht jeder vorhandene Hohiraum
mit einem schwingungsdampfenden Stoff gefllt
sein muss, sondern nur soviele und diejenige, die
fiir ein wirksames Dampfen von Schwingungen be-
nétigt sind. Beim Nachristen von schon bestehen-
den Maschinen kommen am ehesten Schraub- und
Kiebverbindungen in Frage, weil ein Schweissen un-
erwiinschte Spannungen verursachen kann, die
durch das Vibrieren aufgehoben werden soliten, wo-
bei jedoch ein Vibrieren einer bestehenden Maschi-
ne zum Entspannen der Schweissstellen und an-
grenzenden Bereich der jeweiligen Einzelteile ge-
fahriich, weil zerstérend, sein kdnnte.

Nachfolgend wird nun die Herstellung des rah-
menférmigen Gebildes als Ausfiihrung des erfin-
dungsgeméssen Verfahrens beschrieben. Das Aus-
fiihrungsbeispie! ist somit auf eine Schweisskon-
struktion gerichtet, wobei jedoch andere bekannte
starre Verbindungen keinesfalls ausgeschlossen
sind. Auch kann das Maschinengestell als einziger
Teil aus Gusseisen bestehen.

Grundsstzlich kann unter zwei Arten das rahmen-
férmige Gebilde ausmachenden Einzelteile unter-
schieden werden, namlich die in einer ersten An-
zahl vorliegenden Einzelteie ohne mit einem
schwingungsdampfenden Stoff gefuliten Hohiraume,
also z.B. die Fuhrungsbahnen 1-4, die Tragplatte
5, die Querplatten 16-20, die Grundplatte 21, die
Abschlussplatte 30, die Plattenglieder 31-33 und
die Langsplatten 35-38, und die in einer zweiten
Anzahl vorliegenden Einzelteile mit Hohlrdumen,
also z.B. die Quertrager 6-10 und die kastenférmi-
gen Langstrager 22-25. Die verschiedenen Einzel-
teile werden nun miteinander verschweisst. Folglich
ergeben sich insbesondere beim Bereich der
Schweissstellen Spannungen.

Zum Entspannen wird nun das Gebilde auf Gum-
miunterlagen gestellt. Darauf wird ein Vibrator-Gerat,
2.B. auf die Platte 5 gesetzt und in Betrieb genom-
men. Im Bereich der nun vorhandenen Spannungen
libersteigen die aus der D&mpfungsspannung der
Werkstiicke und der Vibrationsspannung zusam-
mengesetzte insgesamte Spannung die Elastizitéts-
grenze des jeweiligen Metalls, es wird plastisch bei
den entsprechenden Bereichen, das Kristallgitter
kann sich andern und damit eine vollstandige Ent-
spannung bewirken. Die Frequenz der Vibration be-
findet sich vorteilhaft im Bereich von ca. 50-90 Hz,
die Zeitdauer ist abhingig von der Konstruktion und
kann z.B. bei 50 kN 30 Minuten betragen.
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Danach wird der schwingungsdampfende Stoff in
die entsprechenden Hohirdume eingebracht. Als
Beispiel sei hier ein rieselféhiger, schuittfahiger kor-
niger Stoff genannt, also ein Stoff, der sandfdrmig
ist. Das Einbringen dieses Stoffes kann entweder
erfoigen, indem das Gebilde hochkant gestellt wird,
so dass die Langsrichtung der Hohirdume vertikel
oder beinahe vertikal verlauit oder dass der Sand
durch vorgebohrte Lécher in die Hohlrdume einge-
bracht wird. Wahrend diesem Einbringen wird das
Gebilde nochmals vibriert, um ein Verdichten und
vollstandiges Verteilen des Sandes zu erreichen.
Auch hier ist das Gebilde auf Gummi-Unterlagen
abgestiitzt.

Dieses zweite Vibrieren erfolgt mit einer Fre-
quenz, die tiefer ist als die Frequenz beim Entspan-
nen, beispielsweise betragt sie nur noch 1/3 dersel-
ben. Vorteilhaft ist auch die entsprechende Amplitu-
de kleiner.

Nach dem erfolgten Einfiillen und Verdichten des
schwingungsdampfenden Stoffes werden die dazu
gebrauchten Offnungen verschlossen.

Somit liegt ein schwingungsgedémpftes Maschi-
nengestell vor. Es ist ersichtlich, dass die schwin-
gungsdémpfenden Bauteile gleichzeitig tragende
Bauteile des Maschinengestell sind, so dass keine
zustzlichen Schwingungsdémpfer notwendig sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines schwingungs-
gedampften, aus mindestens einem ersten und min-
destens einem zweiten Einzelteil aus Metall zusam-
mengebauten rahmenfdrmigen Gebildes, von wel-
chen Einzelteilen mindestens der jeweilige zweite
mindestens einen Hohlraum aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mindestens eine Hohlraum
mit einem schwingungsdampfenden Stoff gefilllt
wird, wobei wahrend oder nach dem Einflillen des
schwingungsddmpfenden Stoffes der mindestens
eine zweite Einzelteil Vibrationen ausgesetzt wird
um den schwingungsdémpfenden Stoff zu verdich-
ten, und dass der mindestens eine zweite Einzelteil
vor oder nach dem Einfilllen des schwingungs-
dampfenden Stoffes mit dem mindestens einen er-
sten Einzelteil starr verbunden wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem mehrere
erste Einzelteile (1-4; 5; 16-20; 21; 30; 31-33;
35-38) und mehrere zweite Einzelteile (6-10;
22-25) mit mindestens einem Hohlraum (11-15;
26-29) vorhanden sind, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens einige der ersten Einzelteile (1-4;
5: 16-20; 21; 30; 31-33; 35-38) zur starren Verbin-
dung miteinander verschweisst und zum Entspan-
nen vibriert werden, und dass mindestens einige
der zweiten Einzelteile (11-15; 26-29) mit minde-
stens einigen der ersten Einzelteilen (1-4; 5;
16-20; 21; 30; 31-33; 35-38) vor oder nach dem
Einfiillen des schwingungsdampfenden Stoffes ver-
schweisst werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der schwingungsdémpfende
Stoff eine fliessfahige Masse oder ein schilittfahiger
Stoff ist.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
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gekennzeichnet, dass die Frequenz des Vibrierens
zum Entspannen hoéher als die Frequenz des Vi-
brierens beim Einfiillen des schwingungsddmpfen-
den Stoffes ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 24, da- 5
durch gekennzeichnet, dass die Amplitude des Vi-
brierens zum Enispannen héher als die Amplitude
des Vibrierens beim Einfiillen des schwingungs-
dampfenden Stoffes ist.

6. Aus mindestens zwei Einzelteilen zusammen- 10
gebautes, rahmeniérmiges und schwingungsge-
dampftes Gebilde aus Metall, hergestellt nach dem
Verfahren der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einzelteile durch jeweils
eine starre Verbindung miteinander verbunden sind 15
und mindestens ein Einzelteil (6—-10; 26—-29) minde-
stens einen, jeweils einen schwingungsdémpfenden
Stoff enthaltenden Hohlraum (11-15; 26-29) auf-
weist.

7. Gebilde nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 20
zeichnet, dass die starre Verbindung eine Ver-
schweissung oder eine Verschraubung ist.

8. Gebilde nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das rahmenformige Gebilde bzw.
dessen Einzelteile entspannt ist, bzw. sind, und der 25
mindestens eine schwingungsdampfende Stoff in
den jeweiligen Hohlrdumen (11-15; 26-29) in ei-
nem vibrationsverdichteten Zustand vorliegt.

9. Gebilde nach einem der Anspriiche 6-8, da-
durch gekennzeichnet, dass der mindestens eine  3p
schwingungsdampfende Stoff ein schiitifahiger, kor-
niger Stoff, insbesondere Quarzsand ist.

10. Gebilde nach einem der Anspriiche 6-9, da-
durch gekennzeichnet, dass verschiedene Hohlrdu-
me mit unterschiedlichen schwingungsddmpfenden 35
Stoffen ausgefiillt sind.
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