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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Einspannen von Bauteilen, insbesondere von Blechen
im Zuge einer Kfz-Montagestralte, mit einer Konsole,
bestehend aus einem fuseitigen Aufspannbock, einer
auf einem oberen Widerlage der Konsole befestigbaren
Auflage flr die Bauteile und einem am Widerlager der
Konsole gehaltenen Pneumatikspanner, der ein gegen
die auf der Auflage befindlichen Bauteile spannbares
Druckstiick betatigt.

[0002] Derartige Vorrichtungen werden insbesondere
im Karosseriebau der Automobilindustrie eingesetzt,
um miteinander zu verschweilRende Bleche automa-
tisch einzuspannen. Im Zuge einer Montagestrale ist
eine Vielzahl derartiger Vorrichtungen angeordnet. Je-
de dieser Vorrichtungen muf nach MalRgabe der jeweils
erforderlichen raumlichen Anordnung der einzuspan-
nenden Bleche konstruiert sein. Das ist aufwendig.
[0003] Aus der GB,A,1 466 434 ist eine gattungsge-
mafe Vorrichtung zum Einspannen von Bauteilen be-
kannt, wobei die zu spannenden Bauteile in Fixierboh-
rungen aufgenommen und die Spannkonsolen dem Ein-
satzfall entsprechend manuell ausgerichtet, auf einer
MeRmaschine eingemessen und durch Anschweil3en fi-
xiert werden. Insbesondere das manuelle Nachjustieren
ist hierbei sehr aufwendig.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, eine
Vorrichtung der eingangs beschriebenen Gattung so zu
verbessern, daf} die Konsole nach MaRgabe verschie-
dener raumlicher Anordnungen der Spannstelle zwi-
schen Auflage und Druckstiick aus wenigen Bauele-
menten gefertigt werden kann, wobei ein manuelles
Nachjustieren nicht erforderlich ist.

[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung ge-
manR Anspruch 1 geldst. Erfindungsgeman wird die Kon-
sole der Vorrichtung aus mehreren vorgefertigten Bau-
teilen hergestellt. Die Bauteile kbnnen so angeordnet
und zueinander ausgerichtet werden, daf die Spann-
stelle zwischen Auflage und Druckstiick die jeweils er-
forderliche Lage einnimmt. Insbesondere kann die Stt-
ze aus einem Halbzeugmaterial gefertigt werden, des-
sen Lange nach Bedarf zugeschnitten wird. Das alles
fuhrt zu einer wesentlichen Vereinfachung der Herstel-
lung und Verringerung der damit verbundenen Kosten.
[0006] Vorzugsweise sollte der Aufspannbock eine
vertikale AnschluRflache fir das Zentrierstiick aufwei-
sen. Dann kann das Zentrierstlck fir die Stiitze in un-
terschiedlichen Winkelpositionen an dieser vertikalen
AnschluRflache befestigt werden, so dafd die Stiitze bei
Bedarf nicht nur vertikal, sondern auch in einem Winkel
zur Vertikalen ausgerichtet werden kann.

[0007] In Kombination dazu oder unabhangig davon
kann der Aufspannbock auch eine gegen die Vertikale
geneigte Anschluf3flache fiir das Zentrierstiick aufwei-
sen, so daf} ein zuséatzlicher Freiheitsgrad fur die Anord-
nung des Zentrierstiicks vorhanden ist.

[0008] Fir Ausfihrungen, bei denen die Orientierung
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der Stiitze unverandert bleibt, kdnnen der Aufspann-
bock und das Zentrierstlick auch einteilig ausgebildet
sein.

[0009] Bei einer bevorzugten Ausfiihrung der Erfin-
dung ist die Stltze ein Rohr, insbesondere ein Prazisi-
onsstahlrohr. Zur Zentrierung dieses Rohres sollten das
Zentrierstlick und das Widerlager Zentrierflachen auf-
weisen, die sich parallel zur L4dngsachse des Rohres er-
strecken.

[0010] Im folgenden werden in der Zeichnung darge-
stellte Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung erlautert; es
zeigen:

Figur 1 schematisch eine Seitenansicht einer Vor-
richtung zum Einspannen von Bauteilen,

Figur 2 den Gegenstand nach Figur 1 in perspekti-
vischer Darstellung,

Figur 3 schematisch eine Seitenansicht einer ande-
ren Ausfiihrung des Gegenstandes nach Fi-
gur1,

Figur 4 den Gegenstand nach Figur 3 in perspekti-
vischer Darstellung.

[0011] Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung

dient zum Einspannen von Blechen im Zuge einer Kfz-
MontagestraBe. Sie besteht in ihrem grundsétzlichen
Aufbau aus einer an einem nicht dargestellten Funda-
ment befestigbaren Konsole 1, die oberseitig ein Wider-
lager 2 tragt, auf dem eine Auflage 3 flr die einzuspan-
nenden Bauteile 4 befestigt ist. Seitlich am Widerlager
2 wird ein Pneumatikspanner 5 befestigt, der ein Druck-
stlick 6 betatigt, welches die Bauteile 4 gegen die Auf-
lage 3 spannt.

[0012] Die Konsole besteht bei der dargestellten Aus-
fuhrung aus einzelnen, miteinander verbundenen Bau-
teilen, namlich einem fuRseitigen Aufspannbock 7, ei-
nem Zentrierstlick 8, einer Stltze 9 und einer unterseitig
an das Widerlager angeschlossenen Zentrierung 10 fir
die Stutze 9.

[0013] Die Stutze 9 besteht bei den dargestellten Aus-
fuhrungsbeispielen aus einem Préazisionsstahlrohr, des-
sen Lange nach Bedarf zugeschnitten wird. Das Zen-
trierstiick 8 und die Zentrierung 10 des Widerlager 2 be-
sitzen dem Durchmesser der Stiitze 9 angepalfite Zen-
trierflachen 11, 13, die sich parallel zur Rohrachse er-
strecken. Alle insoweit beschriebenen Bauteile sind mit-
einander verschraubt.

[0014] Bei der in den Figuren 1 und 2 dargestellten
Ausflihrung sind der Aufspannbock 7 und das Zentrier-
stlick 8 ein einheitliches Bauteil. Die Zentrierflachen 11,
13 des Zentrierstiicks 8 und der Zentrierung 10 am Wi-
derlager 2 erstrecken sich in vertikaler Richtung, so daf}
die Konsole 1 vertikal ausgerichtet ist.

[0015] Beiderin den Figuren 3 und 4 wiedergegebe-
nen Ausflihrung sind der Aufspannbock 7 und das Zen-
trierstick 8 voneinander unabhangige Bauteile. Der
Aufspannbock 7 weist eine vertikale AnschluRflache 12
auf, an der das Zentrierstiick 8 in unterschiedlichen Win-
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kelstellungen befestigbar ist. Zusatzlich weist der Auf-
spannbock 7 eine weitere, gegen die Vertikale geneigte
Aufspannflache auf, an der gegebenenfalls das Zen-
trierstlick 8 ebenfalls mit unterschiedlichen Winkelstel-
lungen befestigbar ist. Dementsprechend kann die Kon-
sole 1 bereits bei der Herstellung der Vorrichtung nach
MaRgabe der rdumlichen Lage der Spannstelle zwi-
schen dem Auflager 3 und dem Druckstiick 6 raumlich
ausgerichtet werden.

Bezugszeichenliste

[0016]

1 Konsole

2 Widerlager

3 Auflage

4  Bauteile

5  Pneumatikspanner
6  Druckstiick

7  Aufspannbock

8  Zentrierstlick

9  Stitze

10 Zentrierung

11 Zentrierflachen
12 Anschluf3flache
13 Zentrierflachen

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Einspannen von Bauteilen (4), ins-
besondere von Blechen im Zuge einer Montages-
tralRe, mit einer Konsole (1), bestehend aus mehre-
ren vorgefertigten, miteinander verbundenen Bau-
teilen, namlich einem fuRseitigen Aufspannbock
(7), einer auf einem oberen Widerlager (2) der Kon-
sole (1) befestigbaren Auflage (3) fir die Bauteile
(4), einem am Widerlager (2) der Konsole (1) ge-
haltenen Pneumatikspanner (5), der ein gegen die
auf der Auflage (3) befindlichen Bauteile (4) spann-
bares Druckstlck (6) betatigt und einer Stitze (9),
dadurch gekennzeichnet, dal3 der Aufspannbock
(7) ein Zentrierstiick (8) fur die daran befestigbare
Stutze (9) aufweist, das Widerlager (2) unterseitig
als Zentrierung fiir die daran befestigbare Stiitze (9)
ausgebildet ist, das Zentrierstlick (8) und das Wi-
derlager (2) Zentrierflachen (11/13) aufweisen, die
sich parallel zur Langsachse der Stiitze (9) erstrek-
ken und dal} die Lange der Stutze (9) nach Bedarf
zugeschnitten wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Aufspannbock (7) eine vertikale
Anschluflache (12) fir das Zentrierstlick (8) be-
sitzt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, daR der Aufspannbock (7) eine ge-
gen die Vertikale geneigte Anschluf3¢flache fur das
Zentrierstuck (8) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da der Aufspannbock (7) und das Zen-
trierstiick (8) einteilig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dal} die Stitze (9) ein
Rohr ist.

Claims

A device for clamping components (4), in particular
metal plates within an assembly line, with a bracket
(1), composed of a plurality of prefabricated com-
ponents connected to one another, namely of a foot-
side clamping frame (7), a support (3) that can be
fastened to an upper abutment (2) of the bracket (1)
for the components (4), a pneumatic tensioner (5),
which is held at the abutment (2)of the bracket (1)
and actuates a pressure piece (6) that can be ten-
sioned against the components (4) located on the
support (3) and a prop (9), wherein said clamping
frame (7) is provided with a centering piece (8) for
the prop (9) which can be fastened thereto, and
wherein said abutment (2) is designed and built un-
derside as a centering means for the prop (9) affix-
able thereto, and wherein said centering piece (8)
and the abutment (2) are provided with centering
surfaces (11/13) extending in parallel to the longitu-
dinal axis of the prop (9), and wherein the length of
the prop (9) is cut to suit depending on demand.

A device in accordance with claim 1, wherein said
clamping frame (7) has a vertical junction surface
(12) for connecting said centering piece (8).

A device in accordance with claim 1 or 2, wherein
said clamping frame (7) has a vertical junction sur-
face angularly spaced from vertical for connecting
said centering piece (8).

A device in accordance with claim 1, wherein said
clamping frame (7) and said centering piece (8) are
made in one piece.

A device in accordance with claim 1 to 4, wherein
said prop (9) is a pipe.

Revendications

Dispositif de serrage de pieces (4), notamment de
téles, pendant leur transport dans une chaine de
montage, avec une console (1) constituée de plu-
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sieurs pieces préfabriquées, reliées les unes aux
autres, a savoir un support de serrage (7) a la base,

un appui (3) pour les pieces (4), fixable sur une bu-

tée supérieure (2) de la console (1), un tendeur
pneumatique (5) fixé sur la butée (2) de la console 5
(1), ledit tendeur pneumatique actionnant un mem-

bre de pression (6) tendable contre les piéces (4)

qui se trouvent sur l'appui (3), et un montant (9),
caractérisé en ce que le support de serrage (7)
posseéde une piéce de centrage (8) pour le montant 70
fixable (9), que la butée (2) est formée sur sa face
inférieure de maniére a constituer un centrage pour

le montant (9) qui y est fixable, que la piéce de cen-
trage (8) et la butée (2) présentent des faces de
centrage (11/13) qui s'étendent parallélement a 15
I'axe longitudinal du montant (9) et que la longueur

du montant (9) est coupée en fonction du besoin.

Dispositif selon la revendication 1 caractérisé en

ce que le support de serrage (7) posséde une sur- 20
face de raccordement verticale (12) pour la piéce

de centrage (8).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2 caractérisé

en ce que le support de serrage (7) présente une 25
surface de raccordement inclinée par rapport a la
verticale pour la piéce de centrage (8).

Dispositif selon la revendication 1 caractérisé en

ce que le support de serrage (7) et la piece de cen- 30

trage (8) sont une construction monobloc.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4 ca-

ractérisé en ce que le montant (9) est un tube.
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