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(54) Spannvorrichtungs-Wechselbausatz
(57) Die Erfindung betrifft einen Werkzeug-Wech-
selbausatz fur das Festspannen von Werkstiicken, ins- i at 7
besondere fir das Zusammenspannen von zu 2 R &y 7[2'
verschweiBenden Karosserieblechen unter Verwen- i /[ . (.'\ -
dung von Spannvorrichtungen. 5 IVT NN N
Aus Grunden problemloser Auswechselbarkeit von ' IREEAY 5
handbetatigbaren, kostenglnstigeren Spannvorrichtun- SW 7 A ) 1 g
gen gegen automatisch betatigbare Spannvorrichtun- 13— - @
gen ist der Werkzeug-Wechselbausatz aus einer ersten L___ | é; 8 d >\
Spannvorrichtung (I) und einer zweiten Spannvorrich- T, b <] e )(1,
. . . o -
tung (1) gebildet, von denen die erste Spannvorrichtung /X./ LT N\
() mit einem eine axial bewegliche Stellstange (3) auf- o 5 i—’ i \#}
weisenden automatischen Stellantrieb (1) und die / WC\ NZ \\ N ,
zweite Spannvorrichtung (Il mit einem Handhebel (17) II \ |/ ;R\“,.T' ,' 3
betatigbar ist, wobei an beiden Spannvorrichtungen (I, 6 @ \, ; 9/
I) in bezug auf die Schwenklager (7) ihrer im wesentli- 11 ! g =
chen i_dentisch ausgebildet_en Spannarme (2, 2) die 8 )(\ «[‘% /
Befestigungselemente (5) distanz-, anordnungs-, form- 6.1 N B . \\
und dimensionsentsprechend ausgebildet sind, und ‘ 1,\>\ y

daB an der zweiten Spannvorrichtung (l1) fiir die Kopp-
lung zwischen Spannarm (2') und Handhebel (1') eine
Stellstange (3') vorgesehen ist, deren Verstellweg dem
Verstellweg der axial beweglichen Stellstange (3) der
ersten Spannvorrichtung (I) entspricht.
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Beschreibung

Die Effindung betrifft einen Werkzeug-Wechselbau-
satz flr das Festspannen von Werkstiicken, insbeson-
dere fir das Zusammenspannen von zu
verschweiBenden Karosserieblechen unter Verwen-
dung von Spannvorrichtungen gemas Oberbegriff des
Patentanspruches 1.

Spannvorrichtungen, von denen die eine Art bspw.
mit einem pneumatischen Stellzylinder betatigt wird und
die andere mit einem Betétigungshebel von Hand ge6ff-
net und geschlossen werden kann, sind flr sich im ein-
zelnen betrachtet hinlanglich bekannt (siehe bspw. DE-
A-22 22 686 und DE-U-9 101 555.3). Abgesehen
davon, daB derartige Spannvorrichtungen fur die unter-
schiedlichsten Festspannaufgaben verwendet werden,
kommen diese insbesondere auch bei der Fertigung
von Autokarosserien zum Einsatz, um zu verbindende
Karosserieteile lagegenau zueinander festzulegen und
um diese anschlieBend miteinander in geeigneter
Weise verbinden zu kénnen (siche US-A-2 779 092).
Bei der Neukonzeption von Karosserien werden dabei
zunéchst von Hand betatigbare und insoweit kosten-
gunstigere Spannvorrichtungen verwendet, um alle
erforderlichen Gegebenheiten im Fertigungsbereich fur
derartig neu konzipierte Karosserien zu ermitteln und
festzulegen. Wenn dann eine solche Karosserie in die
Serienfertigung gehen soll, kénnen die per Hand beta-
tigbaren Spannvorrichtungen nicht mehr verwendet
werden, da fur eine Serienfertigung diese einer weitest-
gehend automatisierten Fertigung nicht gentigen kén-
nen, d.h., fur die fur eine Serienfertigung vorgesehenen
Fertigungseinrichtungen ist es also notwendig, diese
mit automatisch arbeitenden Spannvorrichtungen aus-
zurtsten. Dieser Austausch bzw. Wechsel von handbe-
tatigbaren  Spannvorrichtungen auf automatisch
arbeitende Spannvorrichtungen ist jedoch insoweit pro-
blematisch, als sich heute verfligbare handbetéatigte
und automatisch arbeitende Spannvorrichtungen in
ihrer Konstruktion betrachtlich unterscheiden, und zwar
was sowohl die Stellmechanik als auch die Befesti-
gungselemente betrifft, an denen die Gegenauflage-
sticke fir die gegeneinander zu verspannenden
Karosserieteile aufzulegen sind, um diese in SchlieB-
stellung des Spannarmes mit diesem festzulegen. Um
die vorher mit Hand betatigbaren Spannvorrichtungen
ermittelten Gegebenheiten an Fertigungseinrichtungen
fur die Serienfertigung zu reproduzieren, soweit dies mit
den bisher verflgbaren Spannvorrichtungen beider
Arten praktiziert wird, verlangt dies an den Fertigungs-
einrichtungen fir die tatsachliche Serienfertigung ent-
sprechende und nicht unbetrachtliche Anpassungs-
maBnahmen, um an diesen nunmehr in etwa funktions-
entsprechende, automatisch betatigbare Spannvorrich-
tungen installieren zu kénnen. Ein idealer und
weitgehend funktionsidentischer Wechsel ist dabei mit
den heute verfugbaren Spannvorrichtungen praktisch
nicht méglich, da sich, wie gesagt, sogenannte Hand-
spanner von automatisch arbeitenden Spannvorrichtun-
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gen nicht nur bezgl. ihrer Verstellmechaniken nicht
unwesentlich unterscheiden, sondern insbesondere
auch hinsichtlich der Ausbildung und Anordnung ihrer
Befestigungselemente.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde,
einen Werkzeug-Wechselbausatz unter Verwendung
von Spannvorrichtungen zu schaffen, die ohne weiteres
in dem Sinne dahingehend ausgetauscht werden kon-
nen, daB die zunachst fir die Neukonzeption einer
Karosserie verwendeten handbetatigbaren Spanner an
Serienfertigungseinrichtungen durch automatisch beta-
tigbare Spannvorrichtungen ersetzt werden kénnen,
ohne dabei an den Einrichtungen fur die Serienferti-
gung Anderungen vornehmen zu miissen, wobei, was
die zuerst benutzten handbetatigbaren Spanner betrifit,
diese auch weitestgehend an die automatisch betatig-
baren Spannvorrichtungen funktionell angepaft sind,
um von vornherein die gleichen Anordnungs- und Funk-
tionsverhaltnisse fiir den spateren Einsatz automatisch
betéatigbarer Spannvorrichtungen vorliegen zu haben.

Diese Aufgabe ist mit einem Werkzeug-Wechsel-
bausatz unter Verwendung von Spannvorrichtungen
nach der Erfindung durch die im Kennzeichen des
Patentanspruches 1 angefihrten Merkmale gelést.

Die beiden den Werkzeug-Wechselbausatz bilden-
den Spannvorrichtungen unterscheiden sich letztlich
nur dadurch, daB der Antrieb fiir die automatisch beta-
tigbare Spannvorrichtung aus bspw. einem pneumati-
schen Stellzylinder besteht und die andere, zweite
Spannvorrichtung zwar einen Handbetétigungshebel
aufweist, die Verstellbewegung des Handhebels aber in
angendhert gleicher Weise wie bei der automatisch
betétigbaren Spannvorrichtung auf den Spannarm
umgesetzt wird. Damit ist aber gleichzeitig auch die
Méglichkeit geschaffen, an den Kopfstiicken beider
Spannvorrichtungen die Befestigungselemente flir das
Gegenlager zum Spannarm identisch auszubilden, da
sich die Kopfstiicke beider Spannvorrichtungen in ihrer
Konstruktion weitestgehend entsprechen.

Far die Kopplung des Handbetatigungshebels mit
dem Spannarm an der zweiten Spannvorrichtung tber
die Stellstange gibt es zwar verschiedene Méglichkei-
ten, bevorzugt wird aber eine weitere Ausgestaltung
dahingehend, daB das untere Ende der Stellstange der
zweiten Spannvorrichtung an einem FuBstlick des
Handhebels angelenkt ist, das seinerseits schwenkbar
am Kopfstlick gelagert und das Schwenklager auf der
verlangerten Langsmittellinie der sich in SchlieBstellung
befindlichen Stellstange angeordnet ist.

Ebenso ergeben sich flr die Befestigungselemente
verschiedene Ausflihrungsformen, diesbezlglich wird
aber eine Ausbildung dahingehend bevorzugt, bei der
die Befestigungselemente aus zwei Querbolzenaufnah-
mebohrungen in den einen Einsatzspalt begrenzenden
Flankenwanden der Kopfstlicke gebildet sind.

Andere konstruktive Gestaltungen, soweit sie nicht
die Verstellmechaniken und die Befestigungselemente
betreffen und soweit sie an herkdmmlichen Spannvor-
richtungen bekannt sind, kénnen dabei ohne weiteres
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auch an den beiden, den Wechselbausatz bildenden
Spannvorrichtungen vorgesehen werden. So ist es
bspw. ohne weiteres mdglich, die Kopfstlicke, um
Schmutz- oder Fremdkérpereintritt in die Kopfstiicke zu
verhindern, geschlossen auszubilden und die Spann-
arme seitlich auBen an den Kopfstiicken anzuordnen,
was - soweit bekannt - an handbetétigbaren Spannvor-
richtungen bislang Gberhaupt noch nicht verwirklicht
worden ist.

Der erfindungsgemaBe Werkzeug-Wechselbausatz
wird nachfolgend anhand der zeichnerischen Darstel-
lung von Ausfihrungsbeispielen naher erlautert.

Es zeigt schematisch
Fig. 1 die zweite, zum Werkzeug-Wechselbausatz
gehdrende und handbetatigbare Spannvor-
richtung;

Fig. 2 die erste, ebenfalls zum Werkzeug-Wechsel-
bausatz gehérende automatisch betatigbare
Spannvorrichtung;

Fig. 3 in Pfeilrichtung X gemas Fig. 1, 2 gesehen,
vergroBert und teilweise in Schnitt und
Ansicht die identischen Befestigungsele-
mente beider Spannvorrichtungen und

Fig. 4 einen Schnitt durch die zweite Spannvorrich-
tung geman Fig. 1 langs Linie IV-IV.

Der Werkzeug-Wechselbausatz besteht aus der
ersten, automatisch betéatigbaren Spannvorrichtung |
(Fig. 2) und aus der handbetétigbaren Spannvorrich-
tung geman Fig. 1. Bezliglich der ersten Spannvorrich-
tung I, die mit einem Stellantrieb 1 in Form eines
Pneumatikstellzylinders versehen ist, weist diese in
bekannter Weise einen Spannarm 2 auf, der mit der
axial verstellbaren Stellstange 3 (ist Kolbenstange des
Pneumatikzylinders) mit Zwischenglied 4 vom Stellan-
trieb 1 aus schwenkbar, d.h., in SchlieB- und Offnungs-
stellung bringbar ist. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist
ein Zwischenglied 4 gelenkig mit einem Hebel 4’ ver-
bunden, welcher Hebel 4' fest mit der im Schwenklager
7 gelagerten Schwenkwelle des Spannarmes 2 verbun-
den ist. Zunachst ohne Bezug auf Fig. 1 gilt fir die
zweite Spannvorrichtung Il gemaB dargestelltem Aus-
fuhrungsbeispiel ebenfalls in bekannter Weise, daB
deren Spannarm 2' Uber ein Zwischenglied 4" durch
einen Handhebel 1’ betéatigbar ist.

Fir den Werkzeug-Wechselbausatz ist nun
wesentlich, daB dieser aus der ersten Spannvorrichtung
I und der zweiten Spannvorrichtung Il gebildet ist, von
denen die erste Spannvorrichtung | mit einem eine axial
bewegliche Stellstange 2 aufweisenden automatischen
Stellantrieb 1 (Pneumatikzylinder) und die zweite
Spannvorrichtung Il mit einem Handhebel 1’ betatigbar
ist, wobei an beiden Spannvorrichtungen |, 1l in bezug
auf die Schwenklager 7 ihrer im wesentlichen identisch
ausgebildeten Spannarme 2, 2' die Befestigungsele-
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mente 5 distanz-, anordnungs-, form- und dimensions-
entsprechend ausgebildet sind, und daB an der zweiten
Spannvorrichtung Il fur die Kopplung zwischen Spann-
arm 2' und Handhebel 1’ eine Stellstange 3' vorgesehen
ist, deren Verstelweg SW dem Verstellweg SW' der
axial beweglichen Stellstange 3 der ersten Spannvor-
richtung | entspricht.

Bei der zweiten, handbetétigbaren Spannvorrich-
tung Il gemas Fig. 1 ist der Spannarm 2' bezgl. des
Kopfstlckes 6' zwar mittig zwischen den Flankenwan-
den 13 des Kopfstlickes 6' angeordnet, es ware aber
auch ohne weiteres moglich, den Spannarm 2' eben-
falls auBen am Kopfstlick 6' wie bei der ersten Spann-
vorrichtung | gemaB Fig. 2 anzuordnen und umgekehrt.
Eine auBenseitige Anordnung der Spannarme 2, 2' wird
jedoch bevorzugt, da diese dann einfacher austausch-
bar sind. Insoweit und was die Zuordnung des Spannar-
mes 2' zum Kopfstiick 6' betrifft, muB aber die zweite
Spannvorrichtung Il nicht weitgehend identisch wie die
erste Spannvorrichtung | ausgebildet sein, da im Vorsta-
dium zu einer Serienfertigung nicht in dem MaBe mit
einem Fremdpartikeleintritt in das Kopfstiick gerechnet
werden muB, d.h., zum Werkzeug-Wechselbausatz
kann die erste, automatisch betatigbare Spannvorrich-
tung gemaB Fig. 2 ausgebildet sein und die zweite,
handbetatighare Spannvorrichtung 1l wie in Fig. 1 dar-
gestellt.

Abgesehen von der beim Ausflihrungsbeispiel
gemaB Fig. 2 verdeutlichten seitlichen Zuordnung des
Spannarmes zum Kopfstlick 6 ist bei der zweiten
Spannvorrichtung Il das untere Ende der Stellstange 3'
an einem FuBstilick 8 des Handhebels 1' angelenkt, das
seinerseits schwenkbar am Kopfstiick 6' gelagert und
das Schwenklager 9 auf der verlangerten Langsmittelli-
nie 10 in der sich in SchlieBstellung befindlichen Stell-
stange 3' angeordnet ist. Die Offnungsstellung der
Spannvorrichtung Il bzw. von deren Spannarm 2' ist in
Fig. 1 gestrichelt angedeutet. Die Bedingung, daB die
Verstellwege SW der Stellstange 3' und des Zwischen-
gliedes 4' dieser Vorrichtung denen entsprechender
Elemente der ersten Spannvorrichtung | entsprechen,
ist dadurch gegeben, daf3 sich das obere Ende E' der
Stellstange 3' geradlinig auf der Langsmittellinie 10
beim Offnen des Spannarmes nach unten bzw. zum
unteren Ende des Kopfstlickes 6' und beim SchlieBen
nach oben bewegt. Das Ende E' ist dabei in bekannter
Weise mittels Rollen R in Fiihrungsschlitzen S der Flan-
kenwande 13 gefihrt, d.h., das Ende E' bewegt sich
ebenso geradlinig wie das Ende E der Stellstange 3 der
automatisch betatigharen Spannvorrichtung | in Fig. 2.

Was nun die Befestigungselemente 5 beider
Spannvorrichtungen |, Il betrifft, so sind diese, wie in
den Ausfuhrungsbeispielen der Fig. 1, 2 dargestellt, aus
zwei Querbolzenaufnahmebohrungen 11 in den einen
Einsatzspalt 12 begrenzenden Flankenwénden 13 der
Kopfstlcke 6, 6' gebildet. Hierzu wird auf die vergré-
Berte Darstellung in Fig. 3 verwiesen. Das Gegenaufla-
geelement fur die Auflage zueinander zu
verspannender Bleche ist in Fig. 3 mit G bezeichnet,
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wobei das in den Spalt 12 einsetzbare Ende dieser
Gegenauflage G nicht dargestellt ist, das nattrlich Gber
entsprechende Durchgangsbohrungen fir die Querbol-
zen Q verfugt, die beim Ausfuhrungsbeispiel geman
Fig. 3 in in die Flankenwande 13 eingesetzten Blchsen
B pafBigenau gelagert sind, die gemaB Darstellung dafiir
sorgen, daB die Flankenwande 13 beim Anziehen der
Muttern nicht gegeneinander gebogen werden und
dadurch die Bewegbarkeit der Stellmechnaik behin-
dern.

Die nur spannarmseitig dargestellte Anordnung der
Befestigungselemente 5 in den Fig. 1, 2 ist nicht zwin-
gend, d.h., diese kénnen auch nur rickseitig oder
zuséatzlich rackseitig an den Kopfstlicken 6, 6' vorgese-
hen werden, was von den jeweiligen Einbaugegeben-
heiten an den betreffenden Fertigungseinrichtungen
(nicht dargestellt) zum VerschweiBen von Karosserie-
blechen abhéngt.

Patentanspriiche

1. Werkzeug-Wechselbausatz fir das Festspannen
von Werkstlcken, insbesondere flr das Zusam-
menspannen von zu verschweiBenden Karosserie-
blechen unter Verwendung von Spannvorrich-
tungen, deren in Kopfstlcken (6, 6') schwenkbar
gelagerten Spannarme (2, 2') von Stellelementen
(1, 1") tber Stellmechaniken betatigbar sind und die
unterhalb der Spannarme (2, 2') Befestigungsele-
mente (5) an ihren Kopfstiicken (6, 6") aufweisen,
gekennzeichnet durch
eine erste Spannvorrichtung (l) und eine zweite
Spannvorrichtung (11), von denen die erste Spann-
vorrichtung (I) mit einem eine axial bewegliche
Stellstange (3) aufweisenden automatischen Stell-
antrieb (1) und die zweite Spannvorrichtung (1) mit
einem Handhebel (1") betatigbar ist, wobei an bei-
den Spannvorrichtungen (I, Il) in bezug auf die
Schwenklager (7) ihrer im wesentlichen identisch
ausgebildeten Spannarme (2, 2') die Befestigungs-
elemente (5) distanz-, anordnungs-, form- und
dimensionsentsprechend ausgebildet sind, und
daB an der zweiten Spannvorrichtung (Il) fur die
Kopplung zwischen Spannarm (2') und Handhebel
(1") eine Stellstange (3") vorgesehen ist, deren Ver-
stellweg dem Verstellweg der axial beweglichen
Stellstange (3) der ersten Spannvorrichtung (1) ent-
spricht.

2. Werkzeug-Wechselbausatz nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das untere Ende der Stellstange (3') der zwei-
ten Spannvorrichtung (I) an einem FuBstlck (8)
des Handhebels (1) angelenkt ist, das seinerseits
schwenkbar am Kopfstiick (6") gelagert und das
Schwenklager (9) auf der verlangerten Langsmittel-
linie (10) der sich in SchlieBstellung befindlichen
Stellstange (3') angeordnet ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

3. Werkzeug-Wechselbausatz nach Anspruch 1 oder
2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Befestigungselemente (5) aus zwei Quer-
bolzenaufnahmebohrungen (11) in den einen Ein-
satzspalt (12) begrenzenden Flankenwanden (13)
der Kopfstlicke (6, 6") gebildet sind.
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