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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
modulare Vorrichtung zum Spannen und/oder Halten
und/oder Bearbeiten von Bauteilen bei der industriellen
Montage, insbesondere der Montage von Karosserien
bei der Automobilfertigung, mit einer Montageplatte, an
welcher zumindest ein Fullteil befestigbar ist, an wel-
chem ein aufragender Mittelteil befestigbar ist, welcher
einen justierbaren Kopfteil tragt, der zumindest ein Hal-
teelement und/oder zumindest ein betatigbares Spann-
element und/oder zumindest eine
Bearbeitungseinrichtung fiir das Bauteil aufweist. Wei-
ters betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur
Vormontage bzw. Vorjustierung und Endmontage bzw.
Endjustierung einer Vorrichtung der genannten Art
[0002] Vorrichtungen zum Spannen und Halten fur
die automatische Fertigung in industriellen Prozessen,
wie der Karosseriefertigung, sind bekannt. Ebenso sind
entsprechende Bearbeitungseinrichtungen bekannt,
wie etwa Stiftziehzylinder. Durch die Kompliziertheit der
Bauteile, z.B. Karosseriebleche, mul} in der Praxis jede
Vorrichtung flr sich konstruiert, hergestellt und justiert
werden. Durch die Vielzahl von erforderlichen Spann-
und Bearbeitungsvorrichtungen einer jeden industriel-
len Fertigung entstehen dadurch hohe Planungskosten
und ein zeitaufwendiger Herstellungs- bzw. Justierpro-
zeld.

[0003] In jingster Zeit hat man daher versucht, den
Aufbau solcher Vorrichtungen modular zu gestalten.
Beispielsweise ist in der DE 1 97 16 874 A1 ein Spann-
Baukastensystem zur Halterung von Werkstiicken mit
komplizierter Geometrie, wie Bleche einer Karosserie,
beschrieben, bei welchem ein aus mehreren Bauteilen
stufenlos hdhenverstellbares Gestell vorgesehen ist.
Ein Nachteil dieser Vorrichtung liegt unter anderem
darin, daR fur die Elemente vergleichsweise kompli-
zierte geometrische Formen, z.B. Rundungen, verwen-
det werden, die aufwendig hergestellt werden missen.
Weiters sind zur Endjustierung aufwendige Arbeiten,
wie die mechanische Anpassung von sogenannten
Abstimmplatten durch mechanische Nachbearbeitung
(Keilbildung) dieser Platten erforderlich.

[0004] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, durch Weiterentwicklen der obigen Einrich-
tung eine moglichst einfache Planung, Herstellung, Vor-
montage, \Vorjustierung und Endmontage bzw.
Endjustierung einer Vorrichtung zu erméglichen. Wei-
ters ist es ein Ziel der vorliegenden Erfindung, die her-
stellerseitige Vorjustierung so zu gestalten, dal
kundenseitig zwar eine Endjustierung vorgenommen
werden kann, diese jedoch durch den Hersteller uber-
prufbar ist.

[0005] Diese Aufgaben werden ausgehend von der
Vorrichtung der Eingangs genannten Art erfindungsge-
maR dadurch gel6st, dal der aufragende Mittelteil zwei-
teilig ausgebildet ist und ein oberes und ein unteres
Teilelement mit je einer ebenen Verbindungsflache auf-
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weist, welche Uber zumindest eine planparallele Platte
genormter Dicke I6sbar miteinander verbunden sind,
und dal} das Halteelement des Kopfteils und/oder das
betatigbare Spannelement und/oder die Bearbeitungs-
einrichtung Uber zumindest je zwei planparallele Platten
genormter Dicke, die jeweils miteinander und mit der
zwischen den Verbindungsflachen der Teilelemente des
Mittelteils angeordneten zumindest einen planparalle-
len Platte einen Winkel einschlieBen, mit dem Mittelteil
I6sbar verbunden ist bzw. sind. Durch diese Ldsung ist
eine Justierbarkeit in drei verschiedenen Richtungen
gegeben.

[0006] Weiters ist vorgesehen, dal® das Halteele-
ment des Kopfteils liber einen Verbindungswinkel, der
zwei einen Winkel einschlielRende Verbindungsflachen
aufweist, von welchen die erste Uber zumindest eine
planparallele Platte genormter Dicke, gegebenenfalls
Uber ein Adapterstlick. mit dem Halteelement und die
zweite Uber zumindest eine weitere planparallele Platte
genormter Dicke mit dem Mittelteil I6sbar verbunden ist,
mit diesem verbunden ist, und dal das betéatigbare
Spannelement eine ebene Verbindungsflache aufweist,
welche (ber zumindest eine planparallele Platte
genormter Dicke mit einer mittels eines Fluidums beta-
tigbaren Betatigungseinrichtung |6sbar verbunden und
die Betatigungseinrichtung oder ein damit verbundenes
Adapterstlick eine weitere, mit der Verbindungsflache
des Spannelementes einen Winkel einschlieende
ebene Verbindungsflache aufweist, welche Giber zumin-
dest eine weitere planparallele Platte genormter Dicke
mit dem Mittelteil 16sbar verbunden ist, wobei die an
dem Kopfteil vorgesehenen Verbindungsflaichen mit
den an dem oberen bzw. unteren Teilelement des Mittel-
teils vorgesehenen, einander zugeordneten Verbin-
dungsflachen vorzugsweise einen rechten Winkel
einschlief3en.

[0007] Eine weitere Lésung sieht vor, dall der auf-
ragende Mittelteil zweiteilig ausgebildet ist und ein obe-
res und ein unteres Teilelement mit je einer ebenen
Verbindungsflache aufweist, welche Uber zumindest
eine planparallele Platte genormter Dicke I6sbar mitein-
ander verbunden sind, und dal} das Halteelement des
Kopfteils und/oder das betatigbare Spannelement
und/oder die Bearbeitungseinrichtung ber zumindest
eine planparallele Platte genormter Dicke, die mit der
zwischen den Verbindungsflachen von Fufteil und Mit-
telteil angeordneten zumindest einen planparallelen
Platte einen Winkel einschlief3t, mit dem Mittelteil [6sbar
verbunden ist bzw. sind. Durch diese Losung ist eine
Justierbarkeit in zwei verschiedenen Richtungen gege-
ben.

[0008] Dabei kann vorgesehen werden, dass das
Halteelement des Kopfteils Uber einen Verbindungswin-
kel, der zwei einen Winkel einschlieBende Verbindungs-
flachen aufweist, von welcher entweder die erste lber
zumindest eine planparallele Platte genormter Dicke,
gegebenenfalls Uber ein Adapterstiick, mit dem Halte-
element oder die zweite Uber zumindest eine planparal-
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lele Platte genormter Dicke mit dem Mittelteil I6sbar
verbunden ist, mit diesem verbunden ist. Dadurch wird
zusatzlich zur Justierung in Richtung normal zur plan-
parallelen Platte des Mittelteils in einer weiteren Rich-
tung eine Justiermdglichkeit gegeben.

[0009] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltungsform
der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist vorgesehen,
daf der zweiteilige Mittelteil ein oberes und ein unteres
Teilelement mit je einer ebenen Verbindungsflache auf-
weist, welche vertikal oder geneigt angeordnet sind.
[0010] Durch diesen stark modularen Aufbau der
erfindungsgemafen Vorrichtung kdnnen die vom Kun-
den gewilinschten Spann- und Haltevorrichtungen, z.B.
Spanner, Zentrierstifte od.dgl., in einfacher Weise zur
Ganze durch vorhandene CAD-Elemente generiert wer-
den, sodal} der Planungsaufwand im Vergleich zu
bestehenden Ldsungen aulerst gering ist. Weiters kén-
nen alle Elemente des modularen Aufbaus durch ihre
Einfachheit (ebene Verbindungsflachen, keine Krim-
mungen) kostengiinstig gefertigt und auf Lager gelegt
werden, sodal} eine rasche Realisierung eines Projek-
tes mdglich ist. Ebenso sind fur bestehende Anlagen
sténdig und rasch Ersatzteile verflgbar.

[0011] Durch die Justierbarkeit der Elemente des
Kopfteils in zwei oder drei verschiedenen Richtungen
sind werk- bzw. kundenseitig keine aufwendigen
Anpassungen erforderlich, da die planparallelen Platten
lediglich entfernt oder durch andere ausgetauscht,
erganzt bzw. ersetzt werden kénnen, um die erforderli-
che Endjustierung durchzufihren. Fir den Hersteller
kann jede werks- bzw. kundenseitig durchgeflhrte
Anpassung Uberprift werden, da der Zustand der Vor-
richtung bei Auslieferung leicht protokolliert werden
kann, sodaf’ bei Justierfehlern die Ursache dieser Feh-
ler rasch eruiert und behoben werden kann. Es kénnen
somit sogenannte Nullwerkzeuge hergestellt werden,
bei denen nach Verdanderung beim Kunden wieder
schnell und einfach der urspriingliche Zustand herge-
stellt werden kann.

[0012] Eine einfache Mdoglichkeit der End- bzw.
Nachjustierung der Halte- bzw. Spannstelle ergibt sich
dadurch, daR je zwei einen Winkel einschlieRende Ver-
bindungsflachen fir die Montage des Halteelementes
mit je zwei einen Winkel einschlieBende Verbindungs-
flachen fir die Montage des Spannelementes parallel
zueinander angeordnet sind, da die beiden Elemente in
einfacher Weise sowohl gemeinsam jeweils in einer
Richtung versetzt als auch zueinander verstellt werden
kénnen.

[0013] Eine weitere Verbesserung bezuglich der
Vormontage, Vorjustierung und Endmontage bzw. End-
justierung ist erfindungsgemaf dadurch mdglich, daB
der Fufiteil bezilglich der im wesentlichen horizontalen
Montageplatte in zwei parallel zur Oberseite der Monta-
geplatte verlaufende Richtungen und der Mittelteil in der
Hoéhe justierbar an dem Ful3teil befestigbar ist, wobei
die Justierung herstellerseitig durchgefiihrt und unver-
anderbar ist. Durch diese Vorjustierbarkeit des FuBteils
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in X- und Y-Richtung kénnen die Vor- und die Endjustie-
rung an verschiedenen Teile der Vorrichtung und somit
lokal getrennt durchgefiihrt werden, soda eine Zuord-
nung von Justierungsfehlern noch einfacher méglich ist.
Weiters kann der Kopfteil standardmaRig, z.B. mit iden-
tischen planparallelen Platten, und demnach kosten-
gunstig und rasch gefertigt werden.

[0014] In der Praxis kann diese Vorjustierbarkeit
des Fufteils in vorteilhafter Weise dadurch realisiert
werden, da der FuBteil bezlglich der Montageplatte
Uber anschweillbare Lochscheiben fiir Befestigungs-
schrauben des Fufteils justiert und unveranderbar fest-
gelegt ist. Die Justierung des FuBteils in Z-Richtung
kann in der Praxis einfach dadurch realisiert werden,
dal® der Mittelteil bezlglich des Fulteiles Uber eine
héhenverstellbare Schraube justierbar ist und mittels
eines den Fufdteil und den Mittelteil durchdringenden
horizontalen PaBstiftes und Schraubverbindungen
unveranderbar festgelegt ist.

[0015] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaRen Einrichtung ist der Mittelteil als
eine Stange mit einem im wesentlichen rechteckigen
Querschnitt ausgebildet und weist der Fufiteil eine
gegengleiche rechteckférmige Ausnehmung auf, wobei
der FuRteil Gber die Ecken dieser Ausnehmung mit den
Kanten des Mittelteils in Berlihrung steht. Vorzugsweise
steht der Mittelteil nur an zwei, in einem Abstand Uber-
einander angeordneten Teilabschnitten mit dem FuBteil
in Berlhrung. Durch diese Ldsung ist eine einfache
Herstellung sowohl des Fulteils als auch des Mittelteils
moglich, sodal kostenglinstig geringe Toleranzen ein-
gehalten werden kdnnen.

[0016] Bei einer einfachen Realisierung des zwei-
teiligen Mittelteils sind das obere und das untere Teilele-
ment des Mittelteils an ihren einander zugewandten
Enden abgesetzt und diese Absatze sind Uber die
zumindest eine planparallele Platte mit Hilfe von
Schraubverbindungen und PaRstiften miteinander ver-
schraubbar, wobei die Verbindungsflachen in ihrer
Betriebsposition vertikal angeordnet sind oder zumin-
dest eine vertikale Komponente aufweisen. Durch diese
Ausgestaltung des Mittelteils kann der Kopfin X- oder Y-
Richtung bzw. Komponentenweise in einer oder in bei-
den dieser Richtungen justiert werden.

[0017] Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Kopfteils
ergibt sich dadurch, dafl® der Winkel mit seiner zweiten,
ebenen Verbindungsflache Uber die zumindest eine
planparallele Platte mit Hilfe von Schraubverbindungen
und Palstiften mit einer an dem oberen Ende des Mit-
telteils angeordneten ebenen Verbindungsflache ver-
schraubbar ist, wobei die ebenen Verbindungsflachen in
ihrer Betriebsposition horizontal angeordnet sind oder
zumindest eine horizontale Komponente aufweisen. Mit
dieser Anordnung ist eine weitere Justiermoglichkeit
des Kopfteils, namlich in Z-Richtung bzw. komponen-
tenweise in Z-Richtung realisierbar.

[0018] Eine alternative Ausfiihrung sieht vor, dass
der Winkel mit seiner zweiten ebenen Verbindungsfla-
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che Uber die zumindest eine planparallele Platte mit
Hilfe von Schraubverbindungen und Pafstiften mit einer
an dem oberen Ende des Mittelteils angeordneten ebe-
nen Verbindungsflache verschraubbar ist, wobei die
ebenen Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposition
vertikal angeordnet sind oder zumindest eine vertikale
Komponente aufweisen. Mit dieser Anordnung ist bei-
spielsweise die Justiermdglichkeit des Kopfteils normal
zur Z-Richtung und normal zur durch den Mittelteil vor-
gegebenen Richtung realisierbar.

[0019] Eine besonders einfache Ausbildung des
Winkels ergibt sich dadurch, dal® der zweiarmige Win-
kel im wesentlichen rechtwinkelig ausgebildet ist und
die erste und die zweite Verbindungsflache miteinander
einen rechten Winkel einschlieRen. Dieses Element des
modularen Aufbaus ist demnach besonders einfach und
kann dennoch flr eine grofRe Anzahl von Anwendungs-
fallen eingesetzt werden.

[0020] Der Winkel ist weiters mit seiner ersten ebe-
nen Verbindungsflache Uber die zumindest eine plan-
parallele Platte mit Hilfe von Schraubverbindungen und
Pal3stiften mit einer ebenen Verbindungsflache des Hal-
teelements I6sbar verbunden und, wobei die ebenen
Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposition vertikal
angeordnet oder zumindest eine vertikale Komponente
aufweisen und vorzugsweise in einem rechten Winkel
zu den Verbindungsflachen des Mittelteils ausgerichtet
sind. Dadurch ist werks- bzw. kundenseitig die Einstel-
lung der Halteflache des Halteteils in jede Richtung
maoglich, sodal der Haltepunkt erforderlichenfalls belie-
big nachjustiert werden kann, ohne daR zeitaufwendige
und teure mechanische Bearbeitungen von Teilen not-
wendig sind. Der Kunde bzw. der kundenseitig tatige
Monteur hat fiir den Zweck einen Satz von planparalle-
len Platten, sogenannte Shims, mit genormten Dicken,
z.B. 5mm, 2mm, 1mm, 0,5mm, 0,2mm, 0,1mm,
0,05mm, zur Verfigung, die er beliebig miteinander
kombinieren kann.

[0021] Anaolog ist bei der vorgenannten Alternative
vorgesehen, dass der Winkel mit seiner ersten ebenen
Verbindungsflache Uber die zumindest eine planparal-
lele Platte sowie gegebenenfalls Uber ein Adapterstiick
mit Hilfe von Schraubverbindungen und Pafstiften mit
einer ebenen Verbindungsflache des Halteelements
I6sbar verbunden ist, wobei die ebenen Verbindungsfla-
chen in ihrer Betriebsposition horizontal angeordnet
oder zumindest eine horizontale Komponente aufwei-
sen und vorzugsweise in einem rechten Winkel zu den
Verbindungsflachen des Mittelteils ausgerichtet sind.
[0022] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung ist die pneumatische Betati-
gungsvorrichtung an einem langgestreckten Adapter-
stiick befestigt, welches eine ebene Verbindungsflache
aufweist, welche Uber die zumindest eine planparallele
Platte mit Hilfe von Schraubverbindungen und PaRstif-
ten mit einer an dem oberen Ende des Mittelteils vorge-
sehenen ebenen Verbindungsflache verschraubbar ist,
wobei die Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposition
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vertikal angeordnet sind oder zumindest eine vertikale
Komponente aufweisen und vorzugsweise in einem
rechten Winkel zu den Verbindungsflachen des oberen
mit dem unteren Teilelement des Mittelteils ausgerichtet
sind. Der Betéatigungsteil der pneumatischen Betati-
gungsvorrichtung weist ebenso eine ebene Verbin-
dungsflache auf, welche Uber die zumindest eine
planparallele Platte mit Hilfe von Schraubverbindungen
und PalBstiften mit der Verbindungsflache des Spann-
elementes verschraubbar ist, wobei die Verbindungsfla-
chen vorzugsweise miteinander und mit den
Verbindungsflachen des oberen und unteren Teilab-
schnittes des Mittelteils einen rechten Winkel einschlie-
Ben. Dadurch ist werks- bzw. kundenseitig die
Einstellung der Spannflaiche des Spannelementes in
jede Richtung mdglich, sodal der Spannpunkt erforder-
lichenfalls durch Entfernen oder Auswechseln bzw. Hin-
zufligen von Shims beliebig nachjustiert werden kann,
ohne zeitaufwendige und teure mechanische Bearbei-
tungen von Teilen zu verursachen.

[0023] Bei einer alternativen Ausfiihrungsform
einer erfindungsgemafen Vorrichtung ist vorgesehen,
daR der FuBteil einstiickig mit dem unteren Teilelement
des Mittelteils ausgebildet ist, um auch besonders nied-
rige Bauhdhen realisieren zu kénnen. Bei dieser Aus-
fuhrungsform ist zwischen dem FuRteil und dem
Montagekdrper zumindest eine planparallele Platte
genormter Dicke angeordnet, um die herstellerseitige
Hohenvorjustierung des FulYteils zu ermdglichen. Dabei
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, daf® der Fuf3teil mit-
tels Befestigungsbolzen an dem Montagekorper befe-
stigt ist und daf} die zumindest eine planparallele Plane
im Bereich der Befestigungsbolzen angeordnet ist.
[0024] Eine insbesondere bei Platzmangel vorteil-
haft einsetzbare Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung besteht darin, dal® der nach oben aufra-
gende, mit dem unteren Teilelement des Mittelteils ver-
bundene Teilabschnitt des FuBteils beziiglich des
Montagekorpers geneigt angeordnet ist, sodal
bestimmte Haltepositionen erreicht werden kénnen, die
mit gerade aufragenden Vorrichtungen nicht mdglich
sind.

[0025] Weiters werden die weiter oben genannten
Aufgaben mit einem speziellen Verfahren zur Vormon-
tage bzw. Vorjustierung und Endmontage bzw. Endju-
stierung einer Vorrichtung zum Spannen und Halten
von Bauteilen bei der industriellen Montage geldst, ins-
besondere bei der Montage von Karosserien in der
Automobilfertigung, mit einer Montageplatte, an wel-
cher zumindest ein FuRteil befestigt wird, an welchem
ein aufragender Mittelteil befestigt wird, welcher einen
justierbaren Kopfteil tragt, der aus zumindest einem
Halteelement und/oder zumindest einem betéatigbaren
Spannelement zusammengesetzt wird, wobei der Ful3-
teil und der Kopfteil verstellbar sind. Erfindungsgeman
ist vorgesehen, daf} bei der Vormontage herstellerseitig
das Halteelement und/oder das Spannelement des
Kopfteils durch Verwendung von planparallelen Platten
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genormter Dicke lI6sbar zusammengesetzt werden, da
der bei der Vormontage und Vorjustierung herstellersei-
tig der in drei Richtungen verstellbare Fuf3teil mit dem
Mittelteil zusammengesetzt, vorjustiert und unverander-
bar festgelegt werden, und da bei der Endmontage
und Endjustierung kundenseitig die in drei Richtungen
verstellbaren Halte- und/oder Spannelemente des Kopf-
teils gegebenenfalls durch Entfernen, Auswechseln
oder Hinzufiigen von planparallelen Platten genormter
Dicke tber die lI6sbaren Verbindungen endjustiert wer-
den. Durch diesen zweistufigen Justiervorgang in unter-
schiedlichen Bereichen der Vorrichtung ist eine
optimale Flexibilitdt hinsichtlich der Justierung gege-
ben, wobei sowohl die Justierung des Herstellers als
auch des Kundens jederzeit nachprifbar ist, um Fehler-
quellen zu eruieren, sodal} eine rasche Behebung sol-
cher Fehler méglich ist.

[0026] Weitere Vorteile und Merkmale der vorlie-
genden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung nicht einschrankender Ausflihrungsbei-
spiele der Erfindung, wobei auf die beiliegenden Figu-
ren Bezug genommen wird, die Folgendes zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Ausfih-
rungsbeispiels der erfindungsgemaflen Vorrich-
tung,

Fig. 2 das Ausfiihrungsbeispiel von Fig. 1 mit einem
zusatzlichen Abstltzteil,

Fig. 3 eine Ausflhrungsvariante der erfindungs-
gemalRen Vorrichtung mit einem veranderten Ful3-
teil,

Fig. 4 eine weitere Ausflihrungsvariante der
erfindungsgemafen Vorrichtung mit einem geneig-
ten Fulteil,

Fig. 5 eine planparallele Platte zur Verwendung in
der Vorrichtung gemaR den Fig. 1 bis 4,

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines Ausfiih-
rungsbeispiels der erfindungsgemalen Vorrichtung
mit einem am Mittelteil angreifenden Winkel,

Fig. 7 eine schematische Darstellung eines Ausfiih-
rungsbeispiels einer zweifach einstellbaren
erfindungsgemafen Vorrichtung mit einem am Mit-
telteil angreifenden Winkel und

Fig. 8 eine Seitenansicht von Fig. 7.

[0027] In Figur 1 ist eine modulare Vorrichtung 1
zum Halten und Spannen von Blechen fiir die Karosse-
riefertigung in der Automobilindustrie dargestellt. Die
modular aufgebaute Vorrichtung besteht aus einem
Fuldteil 2, einem Mittelteil 3 und einem Kopfteil 4.

[0028] Der 2 Fulteil ist Uber vier Befestigungs-
schrauben 5a, 5b, 5c, 5d, welche mit einem Spiel durch
(nicht dargestellte) Befestigungsbohrungen des Ful3-
teils 2 gefiihrt sind, mit einer Montageplatte 6 verbun-
den. Die Justierung des FuRteils 2 bezlglich der
Montageplatte 6 erfolgt Uber Unterlegscheiben 7a, 7b,
7c, 7d, in welchen die Befestigungsschrauben 5a, 5b,
5c, 5d ohne Spiel gelagert sind und die nach Justierung
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des Fulteils 2 mit diesem verschweil3t werden.

[0029] Zur Aufnahme des im Querschnitt rechteck-
férmigen Mittelteils 3 weist der FuBteil 2 eine gegenglei-
che Ausnehmung 8 auf, welche im Bereich der Kanten
an 2 Ubereinander gelegenen Abschnitten exakt an die
Form des Mittelteils 3 angepaldt ist. Die zwischen den
Kanten bzw. den Kontaktbereichen gelegenen
Abschnitte des Fuldteils 2 sind durch Ausnehmungen
von dem Mittelteil 3 beabstandet, um eine mdglichst
prézise Fuhrung und Lagerung des Mittelteils 3 zu
gewabhrleisten. Zwischen der Oberseite des Fuliteils 2
und der Unterseite des Mittelteils 3 ist im Bereich der
rechteckférmigen Ausnehmung 8 eine vertikal angeord-
nete Verstellschraube 9 zur Hoheneinstellung des Mit-
telteils 3 vorgesehen. Nach einer herstellerseitig
durchgefiihrten Hohenjustierung des Mittelteils 3 wird
dieser mit dem Fufdteil 2 Gber zwei horizontale, im
Bereich der Kontaktflachen angeordnete Befestigungs-
schrauben 10a, 10b, die mit Spiel durch entsprechende
Bohrungen des Mittelteils 3 gefiihrt sind, verschraubt
und Uber einen PaR-Stift 11 in seiner Hohenposition
endgliltig fixiert.

[0030] Der Mittelteil 3 ist erfindungsgeman zweitei-
lig aufgebaut und weist ein oberes, mit dem Kopfteil 4
verbundenes Teilelement 12 und ein unteres, mit dem
Mittelteil 3 verbundenes Teilelement 13 auf. Die Teilele-
mente sind Uber ebene Verbindungsflachen, die im vor-
liegenden Fall vertikal angeordnet sind, und unter
Zwischenschaltung von planparallelen Platten 14 mit
genormter Dicke, sogenannten Shims, miteinander
Uber Befestigungsschrauben 15a, 15b, 15¢, 15d und
Uber PaR-Stifte 16a, 16b, 16¢, 16d miteinander verbun-
den.

[0031] In Figur 5 sind Shims 14 dargestellt, welche
in allen erforderlichen Starken im Handel erhaltlich sind
und beliebig miteinander kombiniert werden kdnnen.
[0032] Der Kopfteil 4 weist ein Halteelement 17 und
ein Spannelement 18 auf, welche entsprechende Halte-
flachen flr das (nicht dargestellte) Karosserieblech auf-
weisen. Das Halteelement 17 weist eine ebene
Verbindungsflache auf, welche Uber Shims 14 mit
einem Winkel 19, der ebenso eine ebene Verbindungs-
flache aufweist, verbunden ist. Die Befestigung des Hal-
teelementes 17 an dem Winkel 19 erfolgt Uber zwei
Befestigungsschrauben 20a, 20b und zwei Paf3-Stiften
21a, 21b. Die zweite ebene Verbindungsflache des Win-
kels 19 ist ebenso mittels Befestigungsschrauben 23a,
23b und Pal-Stiften 24a, 24b Uber planparallele Shims
14 mit der Oberseite des oberen Teilelementes 12 des
Mittelteils 3 verbunden. Das Spannelement 18 weist
ebenso eine ebene Verbindungsflache auf, welche Gber
Shims 14 und entsprechenden Verbindungsschrauben
und Pafl-Stiften mit dem Spannhebel 20 einer pneu-
matischen Spanneinrichtung 21 verbunden ist, welche
bei dem dargestellten Ausflhrungsbeispiel an einem
Adapterstlick 22 befestigt ist, welches wiederum eine
ebene Verbindungsflache aufweist, die mittels Befesti-
gungsschrauben und PaR-Stiften Uber Shims 14 mit
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einer Seitenflache des oberen Teilelementes 12 des
Mittelteils 3 verbunden ist.

[0033] Der Figur 1 ist zu entnehmen, dall sowohl
das Halteelement 17 als auch das Spannelement 18
durch den modularen Aufbau und das Vorhandensein
der Shims im Bereich des Kopf- und Mittelteils 3 in alle
drei Richtungen beliebig justierbar sind. Diese Justie-
rung ist flir eine einfache kunden- bzw. werkseitig vor-
zunehmende  Anpassung oder Endjustierung
vorgesehen. Die an dem Fulfiteil 2 vorgesehene Justie-
rung Uber die Befestigungsschrauben 5a, 5b, 5¢, 5d und
die Justierschraube 9 ist hingegen fiir eine herstellersei-
tig durchgefiihrte permanente Vorjustierung der Vor-
richtung vorgesehen.

[0034] Durch den modularen Aufbau ergibt sich
weiters eine einfache Planung und Konstruktion von
erfindungsgeméaflen Vorrichtungen. In Figur 1 ist zu
sehen, dal die Lange der Teilelemente 12, 13 des Mit-
telteils 3, das Adapterstiick 22, das Halteelement 17
und das Spannelement 18 ohne besonderen Aufwand
in beliebigen Langen konstruiert und gefertigt werden
kénnen. Weiters kann die Neigung des Winkels 19 und
die Ausrichtung der Verbindungsflachen, insbesondere
jene zwischen dem oberen und dem unteren Teilele-
ment 12, 13 des Mittelteils 3 beliebig ausgerichtet wer-
den, um eine entsprechende Anpassung an die
komplexe Gestalt der zu haltenden Blechteile vorzuneh-
men.

[0035] Weiters kénnen an der modularen Vorrich-
tung, insbesondere am Fulteil 2, weitere Halte- und
Stutzelemente fur Karosseriebleche befestigt werden,
die in der selben Weise modular aufgebaut und in alle
drei Richtungen justierbar sein kénnen.

[0036] An dieser Stelle ist noch darauf hinzuwei-
sen, dal im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch
alle anderen Vorrichtungen, die in der selben Weise
modular aufgebaut sind, umfaf3t sind, z.B. pneumati-
sche Stiftzentrierungen, pneumatische Unterflurspan-
ner, Hakenspanner, Stiftziehzylinder, die ebenso zur
Karosseriefertigung in der Automobilindustrie angewen-
det werden.

[0037] In Figur 2 ist eine Vorrichtung gemaf Figur 1
dargestellt, bei welcher zusatzlich eine Einrichtung 25
zur Abstltzung eines Blechteiles vorgesehen ist. Die
Einrichtung 25 ist, wie der Ful3- bzw. Kopfteil 2 bzw. 4
modular aufgebaut, sodall der Abstitzpunkt in allen
drei Richtungen justierbar ist und eine einfache und
rasche Konstruktion und Fertigung bzw. Wartung mdog-
lich ist.

[0038] Ein Uber Shims 14 an einer ebenen vertika-
len Flache des Fulteils 3 befestigter Abstiitzbalken 26
ist zu diesem Zweck zweiteilig aufgebaut. die Befesti-
gung des Abstitzbalkens erfolgt analog zu dem oberen
und dem unteren Abschnitt des Mittelteils Gber vier
Schraubverbindungen 15a, 15b, 15¢, 15d und vier Pal-
Stifte 16a, 16b, 16¢, 16d. der zweiteilige Stiitzbalken 26
weist einen unteren Abschnitt 27 und einen oberen
Abschnitt 28 auf, welche an den einander zugewandten
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Enden abgesetzt sind und mittels je einer vertikalen
Flache dieser Absatze, die normal zu der Befestigungs-
flache des Fulteils 3 ausgerichtet sind, und unter Zwi-
schenschaltung von Shims 14 miteinander durch
Schraubbolzen 23a, 23b und PaR-Stifte 24a, 24b ver-
bunden sind.

[0039] An der Oberseite des Stiitzbalkens 26 ist ein
Ausleger 29 flir den mit einer entsprechenden Stitzfla-
che fiir das Karrosserieblech ersehenen Stiitzkérper 30
vorgesehen. Die eben ausgebildete horizontale Ober-
seite des Stiitzbalkens 26 ist wiederum Uber Shims 14
in analoger Weise mittels Schraubbolzen 23a, 23b und
PaR-Stiften 24a, 24b mit dem Ausleger 19 verbunden.
Durch diesen Aufbau kann die Stutzflache des Stiitzkor-
pers 30 in einfacher und reproduzierbarer Weise in allen
drei Richtungen justiert werden.

[0040] In Figur 3 ist eine abgewandelte Ausfiih-
rungsvariante der erfindungsgemafen Vorrichtung 101
dargestellt, welche fiur besonders niedrige Spannposi-
tionen verwendet werden kann.

[0041] Die Vorrichtung 101 weist einen FuBteil 102,
einen Mittelteil 103 und einen Kopfteil 104 auf. Der Mit-
tel- und der Kopfteil 103, 104 sind, bis auf die Dimensio-
nen der einzelnen Komponenten, identisch aufgebaut
wie die gleichnamigen Bauteile 3, 4 der Vorrichtungen
gemal der Figuren 1 und 2 und werden demnach an
dieser Stelle nicht naher erlautert.

[0042] Der Fulteil 102 ist bei dem in Figur 3 darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel einstlickig mit dem unteren
Teilabschnitt 113 des mittleren Abschnittes 103 ausge-
bildet. die Befestigung des Fulteils 103 an der Monta-
geplatte od.dgl. erfolgt, wie bei dem
Ausfiihrungsbeispiel gemaf den Figuren 1 und 2 mittels
vier Schraubbolzen 105a, 105b, 105¢c, und vier Unter-
legscheiben 107a, 107b, 107c, die zur Justierung des
Fulteils bezlglich der Montageplatte in den Richtungen
parallel zu dieser dienen. Die im FuBteil vorgesehene
werkseitige Hohenverstellung wird bei dem gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel durch Shims 114 realisiert, welche
unterhalb des FuBteils im Bereich der Befestigungs-
schrauben 105a, 105b, 105¢ angeordnet sind. Bei einer
nicht dargestellten Ausfihrungsvariante kann der mit
der Montageplatte verschraubbare untere Teilabschnitt
des Fulfdteils 103 um 90° versetzt angeordnet sein, um
insbesondere bei Platzproblemen eine dichtere Anord-
nung von Spannvorrichtungen an einer Montageplatte
oder die Befestigung der Spannvorrichtung an anderen
Montagekdrpern, z.B. einem Rohr, zu ermdglichen.
[0043] In Figur 4 ist eine Ausflihrungsvariante des
Ausfiihrungsbeispiels von Figur 3 dargestellt, bei wel-
chem der einstiickig mit dem FuBteil 103 ausgebildete
untere Abschnitt 113 des Mittelteils 103 geneigt ange-
ordnet ist. diese Ausfiihrungsvariante ist insbesondere
bei Platzmangel vorteilhaft einsetzbar. Die Neigung des
unteren Abschnittes 113 kann natdirlich beliebig gewahlt
werden. Sowohl die werkseitige als auch die kundensei-
tige Justierbarkeit des Ful- und des Kopfteils bleiben
dabei uneingeschrankt erhalten.
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[0044] In Figur 6 ist eine modulare Vorrichtung zum
Halten und Spannen von Blechen fiir die Karosseriefer-
tigung in der Automobilindustrie dargestellt. Die modu-
lar aufgebaute Vorrichtung besteht aus einem Fulteil
102, einem Mittelteil 103 und einem Kopfteil 104. Der
Fufiteil 102 ist wie bei dem in Fig. 3 dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel einstliickig mit dem unteren Teilab-
schnitt 113 des mittleren Abschnittes 103 ausgebildet.

[0045] Der Fufteil 102 kann Uber vier Befesti-
gungsschrauben 105a, 105b, 105c, 105d, welche mit
einem Spiel durch (nicht dargestellte) Befestigungsboh-
rungen des FuRteils 2 gefihrt sind, mit einer Montage-
platte verbunden werden. Die Justierung des FuBteils 2
beziiglich der Montageplatte erfolgt tiber Unterlegschei-
ben 107a, 107b, 107c, 107d, in welchen die Befesti-
gungsschrauben 105a, 105b, 105¢c, 105d ohne Spiel
gelagert sind und die nach Justierung des FuBteils 102
mit diesem verschweil3t werden.

[0046] Der Mittelteil 103 und der Fufteil 102 sind
Uber ebene Verbindungsflachen, die im vorliegenden
Fall vertikal angeordnet sind, und unter Zwischenschal-
tung von planparallelen Platten (Shims) 114 mit
genormter Dicke miteinander Gber Befestigungsschrau-
ben 115a, 115b, 115¢, 115d und Uber PaR-Stifte 116a,
116b verbunden.

[0047] Der Kopfteil 104 weist ein Halteelement 117
auf, welches eine ebene Verbindungsflache aufweist,
welche Uber Shims 114, ein Adapterstiick 122 und
Shims 114 mit einem Winkel 119, der ebenso eine
ebene Verbindungsflache aufweist, verbunden ist. Die
Befestigung des Halteelementes 117 an dem Adapter-
stlick 122 erfolgt (ber zwei Befestigungsschrauben
120a, 120b und zwei Pal-Stifte 121a, 121b. Das Adap-
terstiick 122 ist Uber Befestigungsschrauben 123a,
1234b mit dem Winkel 119 verbunden.

[0048] Die zweite ebene Verbindungsflache des
Winkels 119 ist ebenso mittels Befestigungsschrauben
125 und Paf-Stiften (nicht dargestellt) Gber planparal-
lele Shims 114 mit der Seitenflache des Mittelteils 103
verbunden. Das Halteelement 117 weist ebenso eine
ebene Verbindungsflache auf, welche tber Shims 114
und entsprechende Verbindungsschrauben und Paf3-
Stiften mit dem Spannhebel 120 einer pneumatischen
Spanneinrichtung 121 verbunden ist, welche bei dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel mittels Befestigungs-
schrauben an einem Adapterstlick 122 befestigt ist.
[0049] Der Fig. 6 ist zu entnehmen, dal} der Kopfteil
104 als Einheit allein durch das Auswechseln von
Shims 114 im Bereich unterhalb des Adapterstiicks
122, also zwischen Fufdteil 102 und Mittelteil 103, zwi-
schen Mittelteil 103 und Winkel 119 und zwischen Win-
kel 119 und Adapterstiick 122 in alle drei Richtungen
beliebig justierbar ist.

[0050] Durch den modularen Aufbau ergibt sich,
wie bei Fig. 1 erwahnt, eine einfache Planung und Kon-
struktion von erfindungsgemaRen Vorrichtungen. In Fig.
6 ist zu sehen, dal} die Lange des FuBteil 102, des Mit-
telteils 103, des Adapterstiicks 122, des Halteelements
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117 ohne besonderen Aufwand beliebig konstruiert und
gefertigt werden kann. Weiters kann die Neigung des
Winkels 119 und die Ausrichtung der Verbindungsfla-
chen, insbesondere jene zwischen dem Fuf3teil 102 und
dem Mittelteil 103 beliebig ausgerichtet werden, um
eine entsprechende Anpassung an die komplexe
Gestalt der zu haltenden bzw. bearbeitenden Blechteile
vorzunehmen.

[0051] In Figur 7 ist eine modulare Vorrichtung dar-
gestellt, deren Aufbau betreffend FuBteil 102 und Mittel-
teil 103 analog jenem aus Fig. 6 ist.

[0052] Der Kopfteil 104 weist ein Halteelement 117
auf, welches eine ebene Verbindungsflache aufweist,
welche direkt mit einem Winkel 119 verbunden ist. Bei
dieser Ausfiihrung wird auf eine Justierung des Kopf-
teils 104 in Z-Richtung verzichtet. Die Befestigung des
Halteelementes 117 am Winkel 119 erfolgt Gber zwei
Befestigungsschrauben 120a, 120b.

[0053] Die zweite ebene Verbindungsflache des
Winkels 119 ist ebenso mittels Befestigungsschrauben
125 und PaR-Stiften (nicht dargestellt) (ber planparal-
lele Shims 114 mit der Seitenflaiche des Mittelteils 103
verbunden. Zudem ist der Winkel 119 Uber senkrecht
angeordnete Befestigungsschrauben 126 am Oberteil
des Mittelteils 103 befestigt. Am doppelt abgewinkelten
Halteelement 117 ist mittels Befestigungsschrauben
120a, 120b ein Stiftziehzylinder 221 angebracht. Der
Stiftziehzylinder kann selbstverstandlich beliebig orien-
tiert sein, beispielsweise auch waagrecht.

[0054] Der Fig. 7 ist zu entnehmen, daf} der Kopfteil
104 als Einheit allein durch das Auswechseln von
Shims 114 im Bereich unterhalb des Winkels 119, also
zwischen FuRteil 102 und Mittelteil 103 und zwischen
Mittelteil 103 und Winkel 119 in X- und Y-Richtung belie-
big justierbar ist.

[0055] Eine Alternative zur Ausfiihrung in Fig. 7
kann durch Weglassen des Winkels 119 erfolgen, wobei
die Einstellbarkeit in einer der Richtungen X oder Y ver-
loren geht, jedoch durch Anordnen zumindest eines
waagrechten Shims 114 zwischen Mittelteil 103 und
Halteelement 117 eine Justiermdglichkeit in Z-Richtung
gegeben ist.

[0056] Aus Fig. 8 kann der prinzipielle Aufbau des
Mittelteils von Fig. 6 und 7 enthnommen werden. Der Mit-
telteil 103 und der Ful3teil 102 sind Gber ebene vertikale
Verbindungsflachen unter Zwischenschaltung von plan-
parallelen Platten (Shims) 114 mit genormter Dicke mit-
einander verbunden.

[0057] Die durchgehende Verwendung von Paf3-
Stiften oder Pafifedern zusétzlich zu den Schraubver-
bindungen stelt sicher, dass die Justierung der Konsole
auch bei gelockerten Befestigungsschrauben gegeben
ist.

[0058] AbschlieBend wird darauf hingewiesen, daf}
die oben beschriebenen Ausfiihrungsformen nur bei-
spielhaft zur Erlduterung der vorliegenden Erfindung
angegeben und demnach keineswegs einschrankend
sind. Aufgrund der modularen Bauweise sind im Rah-
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men der vorliegenden Erfindung Uberdies alle mogli-
chen Kombinationen von Merkmalen der einzelnen
Ausflhrungsbeispiele umfal’t, z.B. geneigte Fulteile
bei den Ausfihrungsbeispielen gemaR der Figuren 1
und 2 oder Abstltzeinrichtungen bei den Ausfiihrungs-
beispielen geman den Figuren 3 bzw. 4 oder Kombina-
tionen der Figuren 6 und 7.

Patentanspriiche

1.

Modulare Vorrichtung zum Spannen und/oder Hal-
ten und/oder Bearbeiten von Bauteilen bei der indu-
striellen Montage, insbesondere der Montage von
Karosserien bei der Automobilfertigung, mit einer
Montageplatte (6), an welcher zumindest ein FuR3-
teil (2, 102) befestigbar ist, an welchem ein aufra-
gender Mittelteil (3, 103) befestigbar ist, welcher
einen justierbaren Kopfteil (4, 104) tragt, der zumin-
dest ein Halteelement (17, 117) und/oder zumin-
dest ein betatigbares Spannelement (18, 121)
und/oder zumindest eine Bearbeitungseinrichtung
(221) fur das Bauteil aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, da der aufragende Mittelteil (3, 103)
zweiteilig ausgebildet ist und ein oberes und ein
unteres Teilelement (12, 13) mit je einer ebenen
Verbindungsflache aufweist, welche Uber zumin-
dest eine planparallele Platte (14, 114) genormter
Dicke l6sbar miteinander verbunden sind, und daf
das Halteelement (17, 117) des Kopfteils und/oder
das betatigbare Spannelement (18) und/oder die
Bearbeitungseinrichtung (221) Gber zumindest je
zwei planparallele Platten (14, 114) genormter
Dicke, die jeweils miteinander und mit der zwischen
den Verbindungsflachen der Teilelemente des Mit-
telteils (3, 103) angeordneten zumindest einen
planparallelen Plane (14, 114) einen Winkel ein-
schlieBen, mit dem Mittelteil (3, 103) Idsbar verbun-
den ist bzw. sind.

Modulare Vorrichtung zum Spannen und/oder Hal-
ten und/oder Bearbeiten von Bauteilen bei der indu-
striellen Montage, insbesondere der Montage von
Karosserien bei der Automobilfertigung, mit einer
Montageplatte (6), an welcher zumindest ein Ful3-
teil (2, 102) befestigbar ist, an welchem ein aufra-
gender Mittelteil (3, 103) befestigbar ist, welcher
einen justierbaren Kopfteil (4, 104) tragt, der zumin-
dest ein Halteelement (17, 117) und/oder zumin-
dest ein betatigbares Spannelement (18, 121)
und/oder zumindest eine Bearbeitungseinrichtung
(221) fir das Bauteil aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der aufragende Mittelteil (3, 103)
zweiteilig ausgebildet ist und ein oberes und ein
unteres Teilelement (12,13) mit je einer ebenen
Verbindungsflache aufweist, welche Uber zumin-
dest eine planparallele Platte (14, 114) genormter
Dicke l6sbar miteinander verbunden sind, und daf
das Halteelement (17, 117) des Kopfteils und/oder
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das betatigbare Spannelement (18) und/oder die
Bearbeitungseinrichtung (221) iber zumindest eine
planparallele Platte (14, 114) genormter Dicke, die
mit der zwischen den Verbindungsflachen von Ful3-
teil (2) und Mittelteil (3, 103) angeordneten zumin-
dest einen planparallelen Platte (14, 114) einen
Winkel einschlieft, mit dem Mittelteil (3, 103) I6sbar
verbunden ist bzw. sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Halteelement (17, 117) des
Kopfteils (4, 104) Uber einen Verbindungswinkel
(19, 119), der zwei einen Winkel einschliefende
Verbindungsflachen aufweist, von welcher die erste
Uber zumindest eine planparallele Platte (14, 114)
genormter Dicke, gegebenenfalls lber ein Adapter-
stlick (122) mit dem Halteelement (17, 117) und die
zweite Uber zumindest eine weitere planparallele
Platte (14, 114) genormter Dicke mit dem Mittelteil
(3, 103) lésbar verbunden ist, mit diesem verbun-
den ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das Halteelement (17, 117) des
Kopfteils (4, 104) Uber einen Verbindungswinkel
(19, 119), der zwei einen Winkel einschliefende
Verbindungsflachen aufweist, von welcher entwe-
der die erste Uber zumindest eine planparallele
Platte (14, 114) genormter Dicke, gegebenenfalls
Uber ein Adapterstiick (122), mit dem Halteelement
(17, 117) oder die zweite Uber zumindest eine plan-
parallele Platte (14, 114) genormter Dicke mit dem
Mittelteil (3, 103) I6sbar verbunden ist, mit diesem
verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dal das betatigbare Spannele-
ment (18) eine ebene Verbindungsflache aufweist,
welche (ber zumindest eine planparallele Platte
(14) genormter Dicke mit einer mittels eines Flui-
dums beaufschlagbaren Betatigungseinrichtung
(21) I6sbar verbunden und die Betatigungseinrich-
tung oder ein damit verbundenes Adapterstlick (22)
eine weitere, mit der Verbindungsflache des Spann-
elementes (18) einen Winkel einschlieRende ebene
Verbindungsflache aufweist, welche Uber zumin-
dest eine weitere planparallele Platte (14) genorm-
ter Dicke mit dem Mittelteil (3, 103) Idsbar
verbunden ist, wobei die an dem Kopfteil (4, 104)
vorgesehenen Verbindungsflachen mit den am
oberen bzw. unteren Teilelement des Mittelteils (3,
103) vorgesehenen, einander zugeordneten Ver-
bindungsflachen einen rechten Winkel einschlie-
Ren. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB je zwei einen Winkel ein-
schlieBende Verbindungsflachen fur die Montage
des Halteelementes (17) mit je zwei einen Winkel
einschliefende Verbindungsflachen fir die Mon-
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tage des Spannelementes (18) parallel zueinander
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Fufiteil (2, 102)
bezlglich der im wesentlichen horizontalen Monta-
geplatte (6) in zwei parallel zur Oberseite der Mon-
tageplatte (6) verlaufende Richtungen und der
Mittelteil in der HO6he justierbar an dem Fuf3teil (2,
102) befestigbar ist, wobei die Justierung hersteller-
seitig durchgefiihrt und unveranderbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der Fufiteil (2, 102)
bezliglich der Montageplatte (6) Uiber anschweil3-
bare Lochscheiben (7a, 7b, 7c,, 7d 107a, 107b,
107c, 107d) fiir Befestigungsschrauben (5a, 5b, 5c,
5d, 105a, 105b, 105c, 105d) des FuBteils (2, 102)
justiert und unveranderbar festgelegt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB der Mittelteil (3, 103) beziig-
lich des Fulteiles (2, 102) tber eine héhenverstell-
bare Schraube (9) justierbar ist und mittels eines
den Fufteil (2, 102) und den Mittelteil (3, 103)
durchdringenden horizontalen PaBstiftes (11) und
Schraubverbindungen (10a, 10b) unverdnderbar
festgelegt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der Mittelteil (3,
103) als eine Stange mit einem im wesentlichen
rechteckigen Querschnitt ausgebildet ist und der
FuRteil (2, 102) eine gegengleiche rechteckférmige
Ausnehmung (8) aufweist, wobei der Fulteil (2,
102) Uber die Ecken dieser Ausnehmung mit den
Kanten des Mittelteils (3, 103) in Beriihrung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Mittelteil (3, 103) nur an zwei, in
einem Abstand Ubereinander angeordneten Teilab-
schnitten mit dem FulBteil (2, 102) in Berlhrung
steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB das obere und das
untere Teilelement (12, 13) des Mittelteils (3, 103)
an ihren einander zugewandten Enden abgesetzt
und diese Abséatze Uber die zumindest eine plan-
parallele Platte (14, 114) mit Hilfe von Schraubver-
bindungen (15a, 15b, 15¢, 15d, 115a, 115b, 115c,
115d) und PaBstiften (16a, 16b, 16c, 16d, 116a,
116b,) miteinander verschraubbar sind, wobei die
Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposition verti-
kal angeordnet sind oder zumindest eine vertikale
Komponente aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
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13.

14.

15.

16.

17.

16

dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel (19,
119) mit seiner zweiten ebenen Verbindungsflache
Uber die zumindest eine planparallele Platte (14,
114) mit Hilfe von Schraubverbindungen (23a, 23b)
und Pafistiften (24a, 24b) mit einer an dem oberen
Ende des Mittelteils (3, 103) angeordneten ebenen
Verbindungsflache verschraubbar ist, wobei die
ebenen Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposi-
tion horizontal angeordnet sind oder zumindest
eine horizontale Komponente aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daR der Winkel (119)
mit seiner zweiten ebenen Verbindungsflache Gber
die zumindest eine planparallele Platte (114) mit
Hilfe von Schraubverbindungen (125) und Palstif-
ten mit einer an dem oberen Ende des Mittelteils
(103) angeordneten ebenen Verbindungsflache
verschraubbar ist, wobei die ebenen Verbindungs-
flachen in ihrer Betriebsposition vertikal angeordnet
sind oder zumindest eine vertikale Komponente
aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daB der zweiarmige Winkel (19,
119) im wesentlichen rechtwinkelig ausgebildet ist
und die erste und die zweite Verbindungsflache mit-
einander einen rechten Winkel einschlieRen.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, daB der Winkel (19) mit seiner
ersten ebenen Verbindungsflache Uber die zumin-
dest eine planparallele Platte (14) mit Hilfe von
Schraubverbindungen (20a, 20b) und Pafstiften
(21a, 21b) mit einer ebenen Verbindungsflache des
Halteelements (17) l6sbar verbunden ist, wobei die
ebenen Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposi-
tion vertikal angeordnet oder zumindest eine verti-
kale Komponente aufweisen und vorzugsweise in
einem rechten Winkel zu den Verbindungsflachen
des Mittelteils (3, 103) ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, daB der Winkel (119) mit seiner
ersten ebenen Verbindungsflache Uber die zumin-
dest eine planparallele Platte (114) sowie gegebe-
nenfalls Uber ein Adapterstiick (122) mit Hilfe von
Schraubverbindungen (120a, 120b, 123a, 123b)
und Pafstiften (121a, 121b) mit einer ebenen Ver-
bindungsflache des Halteelements (117) l6sbar
verbunden ist, wobei die ebenen Verbindungsfla-
chen in ihrer Betriebsposition horizontal angeord-
net oder zumindest eine horizontale Komponente
aufweisen und vorzugsweise in einem rechten Win-
kel zu den Verbindungsflachen des Mittelteils (103)
ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 17,
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19.

20.

21.

22,

23.
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dadurch gekennzeichnet, daB eine pneumatische
Betatigungsvorrichtung (21) an einem langge-
streckten Adapterstiick (22) befestigt ist, welches
eine ebene Verbindungsflache aufweist, welche
Uber die zumindest eine planparallele Platte (14)
mit Hilfe von Schraubverbindungen und PaRstiften
mit einer an dem oberen Ende des Mittelteils (3,
103) vorgesehenen ebenen Verbindungsflache ver-
schraubbar ist, wobei die Verbindungsflachen in
ihrer Betriebsposition vertikal angeordnet sind oder
zumindest eine vertikale Komponente aufweisen
und vorzugsweise in einem rechten Winkel zu den
Verbindungsflachen des oberen und des unteren
Teilabschnittes (12, 13) des Mittelteils (3, 103) aus-
gerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Betatigungsteil (20) der pneu-
matischen Betatigungsvorrichtung (21) eine ebene
Verbindungsflache aufweist, welche Uber zumin-
dest eine planparallele Platte (14) mit Hilfe von
Schraubverbindungen (20a, 20b) und Pafstiften
(21a, 21b) mit der Verbindungsfliche des Spann-
elementes (18) verschraubbar ist, wobei die Verbin-
dungsflache mit der Verbindungsflache des oberen
und unteren Teilabschnittes des Mittelteils (3, 103)
einen rechten Winkel einschlief3t.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB der FuRteil (102)
einstlickig mit dem unteren Teilelement des Mittel-
teils (103) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen dem Fulteil (102) und der
Montageplatte (6) zumindest eine planparallele
Platte genormter Dicke (114) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Fuflteil (102) mittels Befesti-
gungsbolzen (105a, 105b, 105c) an der
Montageplatte (6) befestigt ist und dal® die zumin-
dest eine planparallele Platte (114) im Bereich der
Befestigungsbolzen angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der nach oben auf-
ragende, mit dem unteren Teilelement (113) des
Mittelteils (103) verbundene Teilabschnitt des Ful3-
teils (102) bezulglich der Oberseite der Montage-
platte (6) geneigt angeordnet ist.

Verfahren zur Vormontage bzw. Vorjustierung und
Endmontage bzw. Endjustierung einer Vorrichtung
zum Spannen und/oder Halten und/oder Bearbei-
ten von Bauteilen bei der industriellen Montage,
insbesondere der Montage von Karosserien bei der
Automobilfertigung, mit einer Montageplatte (6), an
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10

welcher zumindest ein Fuldteil (2, 102) befestigt
wird, an welchem ein aufragender Mittelteil (3, 103)
befestigt wird, welcher einen justierbaren Kopfteil
(4, 104) tragt, der aus zumindest einem Halteele-
ment (17, 117) und zumindest einem betéatigbaren
Spannelement (18, 121) zusammengesetzt wird,
wobei der FulBdteil (2, 102) und der Kopfteil (4, 104)
verstellbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB bei
der Vormontage herstellerseitig das Halteelement
(17, 117) und das Spannelement (18, 121)des
Kopfteils durch Verwendung von planparallelen
Platten (14. 114) genormter Dicke l6sbar zusam-
mengesetzt wird, daB der bei der Vormontage und
Vorjustierung herstellerseitig der in drei Richtungen
verstellbare FuBteil (2, 102) mit dem Mittelteil (3,
103) zusammengesetzt, vorjustiert und unveran-
derbar festgelegt werden, und daB bei der End-
montage und Endjustierung kundenseitig die in drei
Richtungen verstellbaren Spann- und Halteele-
mente (17, 117, 18, 121) des Kopfteils (4, 104)
gegebenenfalls durch Entfernen, Auswechseln
oder Hinzufiigen von planparallelen Platten (14,
114) genormter Dicke Uber die I6sbaren Verbindun-
gen endjustiert werden.
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