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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ver-
formung, insbesondere zur Rickverformung von be-
schadigten Karosseriebereichen, welche vorteilhaft fir
die Belange des Kfz-Karosseriehandwerks einsetzbar
ist, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 (siehe z.B.
US-A-5 203 196).

[0002] Eine ahnliche Vorrichtung wird in der EP-A-0
783 926 offenbart.

[0003] Die Erfindung betrifft weiterhin einer Klebanker
nach Anspruch 16.

[0004] Gerade im Instandsetzungsbereich des Kfz-
Karosseriehandwerks kommt einer méglichst effektiven
und qualitativ hochwertigen Behebung von Karosserie-
schaden in einem standig schwieriger werdenden Um-
feld grof’e Bedeutung zu.

[0005] Zunehmend finden bei den heutigen Fahrzeu-
gen verschiedene Materialien, wie beispielsweise Alumi-
nium, Kunststoffe und faserverstarkte Kunststoffe Ver-
wendung, welche bei der Instandsetzung mit herkdmm-
lichen Mitteln nur schwer bearbeitbar sind. Darlber hin-
aus werden Bleche mit verschiedenartigen Dicken ver-
wendet, wodurch die furr eine Riickverformung aufzubrin-
gende Kraft sehr unterschiedlich ausfallt und bestimmte
manuelle Verfahren, wie beispielsweise das Zuriick-
schlagen der Delle mit eihem-Hammer oder Zughammer
immer schwieriger werden.

[0006] InderUS 5203196 istbeispielsweise eine Zug-
vorrichtung zum Entfernen von kleinen Einbeulungen am
Karrosseriebereich beschreiben. Die Zugvorrichtung
umfasst ein Zugwerkzeug, mit welchem eine Zugkraft
auf eine Zugstange ausgelibt werden kann, wobei die
Zugstange an dem riickzuverformenden Karosseriebe-
reich durch Kleben befestigbar ist.

[0007] Nachteilig bei dieser Vorrichtung ist jedoch,
dass eine Ruckverfomung der Dellen méglichist und eine
exakte Instandsetzung nicht gewahrleistet werden kann.
[0008] Die Form der herkdmmlichen sogenannten
sanften Instandsetzung wird nach heutigem Kenntnis-
stand im Normalfall mit verschiedenen Richteisen von
unterhalb des Bleches durch Zurlckdriicken des Ble-
ches durchgefiihrt.

[0009] Es wird ferner eine Klebetechnik angeboten.
Diese Technik sieht das Instandsetzen von groen Del-
len mit einem Zughammer vor. Die verwendeten Klebe-
propfen sind jedoch fir die kleinen Hageldellen zu grof3
und wurden deshalb haufig entsprechend abgeschnitten,
um deren Durchmesser zu verkleinern. Gerade bei von
unten oder von der Hinterseite aus unzuganglichen
Blechabschnitten wurde diese Methode angewandt. Die-
se Technik funktioniert bei entsprechender Ubung, weist
jedoch gravierende Mangel auf. Das Schlagen mit dem
Zughammer ist zu ungenau, was bedeutet, daR die Ge-
fahr besteht, dal? mit zuwenig oder zuviel Kraft gezogen
wird, Es mu} darum relativ haufig die Delle zusatzlich
bearbeitet werden. Dies bedeutet, dall die Delle in vielen
Fallen stark Giberschlagen und dann mitdem Teflonstem-
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mer wieder zuriickgeschlagen werden muf3te, was in der
Regel ein zeitaufwendiges nachtragliches Schleifen und
Polieren erforderlich machte.

[0010] Fernerwurden, bedingt durch ein hdufiges Ver-
kanten des grof3en Zughammers, die Klebepropfen so
in Mitleidenschaft gezogen, daR diese abbrechen.
Gleichfalls tritt haufig der Fall auf, daR bei Zughammer-
schlagen, bereits lackierte und gespachtelte Autos den
Lack teilweise verlieren oder der Lack und die Spachtel-
masse mit abgeschlagen wird.

[0011] Die vorliegende Erfindung soll Verformungen,
wie Ruckverformungen oder Delleninstandsetzungen er-
moglichen, ohne daB lackiert werden muf3 und ohne daf®
ein Abbau beispielsweise des Dachhimmels oder son-
stiger Anbauteile notwendig ist. Ferner soll eine mdg-
lichst schnelle und exakte Instandsetzung von auen ge-
gen das Blech, mit sehr geringer Umweltbelastung un-
terstutzt werden.

[0012] Diese Aufgabe wird auf hdchste Gberraschend
einfache Weise bereits mit einer Vorrichtung mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Gegenliber einer
Rickverformung durch Schlagen, wird hier ein definier-
tes Ziehen ermdglicht, da an Stelle einer Schlagvorrich-
tung eine Zugvorrichtung zum Einsatz kommt, welche
eine stets kontrollierte Kraftibertragung ohne wesentli-
che Kraftspitzen und mit exaktem Hub ermdglicht. Hierftir
findet eine Zugeinrichtung Verwendung, an welcher ein
Klebanker befestigbar ist, wobei der Klebanker an dem
zu verformenden Karosseriebereich durch Kleben ange-
bracht wird.

[0013] Von grolRem Vorteil ist dabei, dal der Kleban-
ker in dessen dem Blech zugewandten Bereich so klein
ausgebildet werden kann, dal® sogar durch Hagelschlag
entstandene Dellen in deren Tiefe erfafdt und rickver-
formt werden kdnnen.

[0014] Hierzu ist es vorteilhaft, wenn der Klebanker
einen im wesentlichen kegelstumpfformigen Klebpfropf
umfaldt, welcher an dessen Unterseite eine strukturierte
Klebeflache aufweist, da durch die strukturierte Klebe-
flache die effektive firr einen Klebstoffauftrag zur Verfi-
gung stehende Flache erhéht und hierdurch eine wesent-
lich héhere Zugkraft aufgenommen werden kann und
durch die Kegelstumpfform eine sehr hohe Stabilitat be-
reitgestellt wird.

[0015] Hierbei ist es ferner vorteilhaft, wenn die struk-
turierte Klebeflache radial verlaufende Rippen aufweist
oder die strukturierte Klebeflache eine Riffelung auf-
weist.

[0016] Wenn die Unterseite des Klebepfropfens eine
nach aufden hin in Zugrichtung zurticktretende Wélbung
aufweist, kann das Werkzeug auch an verrundeten Stel-
len der Karosserie eingesetzt werden oder bei schrag
zur Oberflache verlaufenden Beschadigungen ein schra-
ges Ziehen fir eine optimale Riickverformung erfolgen.
[0017] Je nach Schaden ist die Unterseite des Klebe-
pfropfens rund, oval, eckig, viereckig, rechteckig, trape-
zoid, polygonal oder durch den Anwender beliebig ge-
formt, um eine bestmdgliche Krafteinleitung in den be-
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schadigten Karosseriebereich zu ermdglichen.

[0018] Beieinerkostenglinstigen, weist der Gegenhal-
ter in der Mitte eine Bohrung auf, durch welche die Ge-
windestange hindurch fuhrbar ist.

[0019] ErfindungsgemaR weist der Gegenhalter an
zwei Seiten jeweils eine Durchgangsnut auf, um eine Sei-
tenverschiebung von jeweils einem Auflageteller zu er-
moglichen, welcher jeweils in einer Durchgangsnut ge-
halten ist.

[0020] Zur Unterstitzung eines schragen Ziehens
oder eines Ziehens an verrundeten Karossriebereichen
weisen die Auflageteller Gelenkfiilie mit integrierten Ge-
windestangen auf.

[0021] Ein sehr sicheres und gegen Abrutschen gesi-
chertes Ziehen wird ermdglicht, wenn die Auflageteller
an deren Unterseite eine Gummiauflage aufweisen und
im Gelenk des Gelenkful3es sowohl schwenkbar als auch
drehbar sind. Hierdurch wird ferner die Hanhabbarkeit
der Vorrichtung stark verbessert.

[0022] Alternativweisen die Auflagetelleran deren Un-
terseite einen Saugful} oder einen Magnetful® auf.
[0023] Wenn das Gelenk des GelenkfulRes eine Ku-
gelkopfgelenk umfallt, dessen Schwenkpunkt in der Na-
he der Aufstandsflache der Auflageteller liegt und vor-
zugsweise einen abgeflachten Kugelkopf mit einer ab-
geflachten Kugelkopfaufnahme umfalt deren effektiver
Schwenkpunkt in der Ebene des zu bearbeitenden Ka-
rosseriebereichs liegt, kann eine schrages seitliches Zie-
hen erfolgen, ohne dal} es dabei zu wesentlichen Kraften
kommt, welche versuchen die Zugrichtung zu &ndern.
[0024] GroRe zeitliche Vorteile ergeben sich beim Ein-
satz eines Klebankers mit einer Vorrichtung zum Auftra-
gen und/oder Abldsen des Klebstoffs auf und/oder von
dem zu bearbeitenden Karosseriebereich. Ein derartiger
Klebanker kann beispielsweise eine Vorrichtung zum Er-
warmen eines Heil3klebers umfassen, beispielsweise mit
einer Hulse mit Durchgangsbohrung, in welcher seitliche
Schubelemente angeordnet sind, um eine HeilRklebepa-
trone in Vorwartsrichtung langsverschieblich und in
Ruckwartsrichtung sperrend zu halten.

[0025] Weitere Zeitersparnis ergibt sich durch eine
Vorrichtung zum Abkuhlen des Heil3klebers, welche vor-
zugsweise eine Vorrichtung zum Zufiihren eines Kiihl-
mittels, wie Luft oder Kihlflissigkeit umfafit.

[0026] Ein nahezu vollstédndig automatisierter Bewe-
gungsablauf bei der Rickverformung wird ermdglicht
durch eine Einrichtung zur Auslésung der Erwarmung
umfassend insbesondere einen elektrischen Schalter
oder ein piezoelektrisches Element welches ab bestimm-
ter Andruckkraft eine elektronische Schaltung zur Steue-
rung der Erwarmung auslost.

[0027] Sehr hohe Aufheizgeschwindigkeiten werden
ermdglicht durch eine Vorrichtung zur Erfassung der
Temperatur des HeilRklebers, welcher einer elektrischen
Steuereinrichtung zur Steuerung der Temperatur des
Klebankers zugeordnet ist.

[0028] Eine nochmalige Verkirzung des zeitlichen Ab-
laufs wird ermdglicht durch eine Vorrichtung zur Entfer-
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nung des erwarmten Heillklebers.

[0029] Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevor-
zugter Ausfihrungsformen und unter Bezugnahme auf
die beigeschlossenen Zeichnungen detaillierter erlgu-
tert.

Es zeigen:

Fig. 1  eine perspektivische Ansicht einer ersten erfin-
dungsgemaRen Ausfihrungsform einer Vor-
richtung zur Verformung von Karosserieberei-
chenin einer Explosionsdarstellung schrag von
vorn,

eine perspektivische Ansicht der Fig. 2 darge-
stellten ersten erfindungsgemafRen Ausfih-
rungsform in zusammengebauter, benutzungs-
bereiten Stellung,

eine perspektivische Ansicht der in Fig. 1 und
2 dargestellten ersten erfindungsgemafien
Ausfliihrungsform in zusammengebauter, be-
nutzungsbereiten Stellung schrag von oben,
eine Querschnittsdarstellung eines Klebankers
mit einer Vorrichtung zum Zufiihren von Kleb-
stoff und einer elektrisch gesteuerten Vorrich-
tung zur Beheizung des Klebstoffs,

eine Querschnittsdarstellung eines gegeniber
dem in Fig. 4 dargestellten weiterentwickelten
Klebankers mit einer Vorrichtung zum Zufiihren
von Kihlmittel zum Abkuhlen des HeilRklebers,
eine Querschnittsdarstellung eines nochmals
gegenliberdenin Fig. 4 und Fig. 5 dargestellten
Klebankern weiterentwickelten Klebankers mit
einer Vorrichtung zum Ablésen des Heil3kle-
bers,

eine Querschnittsdarstellung einer weiteren
Ausfliihrungsform eines Klebankers mit einer
Vorrichtung zum Zufiihren eines flissigen, ein-
komponentigen Klebstoffs,

eine Querschnittsdarstellung einer nochmals
weiteren Ausfiihrungsform eines Klebankers
mit einer Vorrichtung zum Zufiihren eines flis-
sigen, mehrkomponentigen Klebstoffs.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

[0030] Die Erfindung wird nachfolgend detaillierter be-
schrieben, wobei die Figuren zum Zwecke des besseren
Versténdnis nicht maRstabgerecht dargestellt sind.
[0031] Nachfolgend wird eine erste Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafen Vorrichtung, welche in Fig. 1 in
einer Explosionsdarstellung gezeigt ist, beschrieben.
[0032] Die im ganzen mit 1 bezeichnete Vorrichtung
umfaft eine Zugeinrichtung 2, welche dazu geeignet ist,
einen Klebanker 3 in Richtung des Pfeiles A, somit weg
von einem zu bearbeitenden Karosseriebereich 9 defi-
niert und ruckfrei zu ziehen.

[0033] Eine weitere, automatische Einrichtung zum
Ziehen des Klebankers 3 wird beispielsweise im Euro-
paischen Patent mit der Veréffentlichungsnummer EP
94.113 097.3 beschrieben, dessen Inhalt vollumfénglich
auch zum Gegenstand der vorliegenden Anmeldung ge-
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macht wird.

[0034] Ferner ist der Klebanker 3 ein eigenstandig
hanhab- und handelbarer Gegenstand, mit welchem vie-
le Vorteile der Erfindung auch mit anderen bereits auf
dem Markt befindlichen Zugvorrichtungen erreichbar
sind.

[0035] Der Klebanker 3 umfal3t ferner einen im we-
sentlichen kegelstumpfférmigen Klebepfropf 5, welcher
an seiner Unterseite 6 eine strukturierte Klebeflache auf-
weist, durch welche die zur Verfligung stehende Ober-
flache sowie hierdurch effektiv erreichbare Zugkrafte er-
héht werden.

[0036] Beiden in den Fig. 4 bis 6 dargestellten Aus-
fuhrungsformen des Klebankers 3 weist die Unterseite 6
radial verlaufende Rippen 7 auf, durch welche beispiels-
weise erhitzter HeilRkleber 8 von einer erwarmten, inne-
ren, heillen Zone nach aufien treten kann und dergestalt
feine Kanale zwischen der Unterseite 6 und dem Karos-
serieblech 9 erzeugt werden, in welchen hohe Klebkrafte
erreichbar sind.

[0037] Ferneristder Klebepfropfen 5 durch die Gewin-
destange 4, welche sich durch eine (")ffnung 10 erstreckt,
die durch einen Gegenhalter 11 verlauft, mit einer Fli-
gelmutter 12 in Richtung und entgegengesetzt der Rich-
tung des Pfeiles A verschieblich gehalten.

[0038] Der Gegenhalter 11 umfafit einen Steg 13 mit
zwei Langsnuten 14, 15, in welchen Auflageteller 16, 17
seitlich verschieblich und mit Fligelmuttern 18, 19 arre-
tierbar gehalten sind. Hierzu weisen die Auflageteller 16,
17 entsprechende Gewindestangen auf, welche in Ge-
lenke 20, 21 Gbergehen.

[0039] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform sind
die Gelenke 20, 21 Kugelkopfgelenke und weisen, wie
beim rechten Gelenk 21 aus Fig. 1 zu erkennen ist, einen
abgeflachten Kugelkopf 22 und eine abgeflachte Kugel-
kopfaufnahme 23 auf, so dal der effektive Dreh- und
Schwenkpunkt des Kugelkopfgelenkes in etwa in der
Ebene des zu bearbeitenden Karosseriebereichs 9 liegt.
[0040] An den Unterseiten 24, 25 der Auflageteller 16,
17 ist eine Gummiauflage aufgebracht oder sind alterna-
tiv Saugfiile oder Magnetfiille austauschbar ange-
bracht, um stets einen sicheren und von Abrutschen frei-
en Zugvorgang zu gewahrleisten.

[0041] Hierdurch wird auch eine sichere Auflage an
verrundeten Karosseriebereich ermdéglicht, bei welchen
die Unterseite 6 des Klebankers 3 ebenfalls nicht eben
verlaufen muf}, sondern je nach Ausfiihrungsform ent-
sprechende, insbesondere in Zugrichtung zuriicktreten-
de Biegungen oder Verrundungen aufweisen kann.
[0042] Ferner ist der Klebepfropfen 5 bei einer weite-
ren bevorzugten Ausfihrungsform aus einem durch
Schneiden bearbeitbaren Kunststoff hergestellt, so daf}
die Unterseite 6 beliebige, beispielsweise runde, ovale,
eckige, vierecke, rechteckige, trapezoide oder polygo-
nale Formen annimmt, die dem jeweils vorliegenden
Schaden durch den Anwender optimal angepaf’t wurde.
[0043] Eine Instandsetzung wird bei der ersten erfin-
dungsgemafien Ausfiihrungsform generell wie folgt
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durchgefihrt.

[0044] Die zu bearbeitende Stelle wird gereinigt und
einkleiner, etwa haselnuf3grof3er erhitzter Pfropfen eines
HeilRklebers aufgetragen.

[0045] Der Pfropfen wird nun vorzugsweise zentriert
in der Delle aufgesetzt, wobei die ca. haselnuf3kerngrofie
Klebemasse aus der HeilRklebepistole auf die Eindellung
gegeben wird. Die Fligelmutter mit Innengewinde wird
nun aufgeschraubt.

[0046] Nach Erkalten des Klebstoffes (nach ca. 1 Mi-
nute) wird, mittels Drehungen der Fligelmutter gegen
den Gegenhalter, die Gewindestange und somit das ein-
gedellte Blech nach oben gezogen (Korkenziehereffekt).
Da diese Instandsetzungsarbeiten vorzugsweise mit ei-
nem Neonlicht getatigt werden, das so plaziert wird, da®
sich der Lichtstreifen in der Delle der Biegung der Delle
entsprechend reflektiert, kann sehr gut beobachtet wer-
den, wie sich die Eindellung durch die gezielten Drehun-
gen der Mutter zurickverformt. Es kann im Gegensatz
zum Zughammerverfahren bei der Erfindung also stets
genau beobachtet werden, wie die Delle zuriickverformt
wird und wann dieser Vorgang enden muf3, um ein zu
starkes Uberdehnen des Bleches auszuschlieRen.
[0047] Bildet der Neonlichtstreifen die Ubliche gerade
Linie, istdie Eindellung verschwunden und somit das Ziel
erreicht.

[0048] Durch Erwadrmung des Pfropfens mittels
HeiRluftgeblase, wird das Dellenausziehgerat abgenom-
men. Die Stelle kann nun restlos gesaubert oder wenn
notwendig gegebenenfalls auch noch nachbearbeitet
werden.

[0049] Diese Anwendungsmdglichkeit erlaubt es, dafy
beliebig viele Gewindestangen/Klebepropfen nachein-
ander angeklebt werden und mitdemselben Gegenhalter
und Fligelmutter bearbeitet werden.

[0050] Uber die Gewindestange werden diese an bei-
den Seiten des Gegenhalters in die Frasnut eingebracht
und mit Fligelmuttern verschraubt.

[0051] Nachfolgend wird auf die Figuren 4 bis 6 Bezug
genommen, wobei Fig. 4 einen Klebanker 3 mit einer
Vorrichtung zum Auftragen des Klebstoffs 26 umfalit, wo-
bei dieser Klebstoff vorzugsweise ein Heil3kleber ist und
vorzugsweise als HeilRklebepatrone 26 zugefiihrt wird,
die in einer oberen Hulse 27 mit einer Tellerfeder 28 in
Richtung des Pfeiles B langsverschieblich, jedoch ent-
gegengesetzt der Richtung des Pfeiles B sperrend ge-
halten ist.

[0052] Wird beim Aufsetzen des Klebankers 3 auf das
zu bearbeitende Blech 9 die Hiilse 27 in Richtung des
Pfeiles B auf das Blech zu bewegt, so tritt der vordere
Teile der Heilklebepatrone 26 mit dem Blech 9 in Kontakt
und verschiebt die Tellerfeder entgegen der Richtung
des Pfeiles B und I6st hierbei einen elektrischen Schalter
29 aus oder (bt eine Druckkraft auf ein Piezoelement 30
aus, welches durch eine in den Figuren nicht dargestellte
elektronische Schaltung mittels Zuleitungen 31 erfafdt
wird.

[0053] Die elekirische Schaltung steuert eine Vorrich-
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tung zur Erwdrmung des HeilRklebers 32, welche bei ei-
ner weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform ein thermo-
elektrisches Element 33 umfaldt, mit welchem ein sehr
schneller Aufheizvorgang kontrolliert durchfiihrbar ist.
[0054] Der erhitzte HeilRkleber 8 tritt daraufhin beim
weiteren Driicken der oberen Hilse 27 in Richtung des
Pfeiles B seitlich zwischen die Rippen 7 unter Verschie-
bung der Hiilse 27 relativ zur unteren Hilse 34, so aus,
daR ein exakt definierter Klebstoffauftrag erfolgt.

[0055] Die Menge des aufzubringenden Klebstoffs
kann durch Einstellung des Verschiebewegs der Hilse
27 mittels in den Figuren nicht dargestellten, Anschlagen
eingestellt werden.

[0056] Nach der Erwarmung sorgen am AuReren des
Klebankers 3 angeordnete metallische Kihlrippen 35,
welche mitden Rippen 7 in sehr gutem thermischen Kon-
takt stehen, fur eine schnelle Abkiihlung und ein schnel-
les Erharten des HeilRklebers. Diese Abkuhlung kann
dem Benutzer durch optische oder akustische Signale
durch die elektronische Einrichtung unter Messung der
Temperatur des Thermoelements 33 angezeigt werden,
sodal stets ein sicherer Zugvorgang erreichbar ist.
[0057] Der nachfolgend eingeleitete Zugvorgang zieht
die Hulse 27 relativ zur Hilse 34 unter der zusétzlichen
Kraft einer Druckfeder 36 in einen in den Figuren nicht
dargestellten oberen Endanschlag zurtck, welches dann
eine Einleitung der Zugkrafte in den Karosseriebereich
9 bewirkt.

[0058] EinZuricktretenderHeilkleberpatrone 26 wird
durch eine Tellerfeder 37, welche wie die Tellerfeder 28
auch geschlitzt ausgefiihrt sein kann, in der unteren Hul-
se 34 verhindert.

[0059] Nach dem Zugvorgang bis zur erwiinschten
Ruckverformung oder bis zu einer erwiinschten, definier-
ten Uberdehnung, kann der HeilRkleber mit der Vorrich-
tung 32 wiederum erhitzt und der Klebanker 3 auf einfa-
che Weise vom Blech 9 abgenommen werden.

[0060] Wird fiir diesen Vorgang beispielsweise die
auch vom Hersteller als Airpuller bezeichnete, in der EP-
A 0 640 415 beschriebene Vorrichtung verwendet, so
kann austretende Luft aus dem Pneumatiksystem Ver-
wendung finden, um eine beschleunigte Abklhlung zu
erreichen. Bei Verwendung des Airpullers kann dessen
erweiterte elektronische Steuereinrichtung samtliche
zeitlichen Steuervorgange, wie Klebstoffauftrag durch
Vorbewegen des Klebankers 3, dessen Erwarmen und
Abkihlen, das Nachfolgende Ziehen und Wiedererwar-
men zurm Lésen des Klebankers automatisch oder vom
Benutzer mit entsprechenden zeitlichen Parametern ein-
gestellt Ubernehmen.

[0061] Bei Verwendung des Airpullers kann an Stelle
des Losens des Klebstoffs durch Erwarmung auch eine
ruckartige Verdrehung des Klebankers 3 durchgefiihrt
werden vermittels welcher dieser Klebanker vom Blech-
bereich 9 getrennt wird.

[0062] Auch ohne Verwendung des Airpullers fuhrt je-
doch bereits das einfache Anblasen der Kiihlrippe 35 mit
einer Pneumatikdiise zu einer schnellen Abkuhlung.
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[0063] Ohne Verwendung derartiger pneumatischer
Kiahlméglichkeiten, kann entweder im Werkstattbereich
zur Verfigung stehendes flissiges Kuhimittel auf die
Kuhlrippen 35 aufgebracht werden oder eine, beispiels-
weise in Fig. 5 dargestellte eigene elektrische Kihlvor-
richtung in Form eines Ventilationsgeblases 38 verwen-
det werden.

[0064] Dieses Geblase 38 ist ebenfalls liber die elek-
tronische Steuereinrichtung geregelt und kann in Abhan-
gigkeit von der mit dem thermoelektrischen Element 33
erfalten Temperatur oder durch eine Zeitschalteinrich-
tung betatigt werden.

[0065] Ferner umfalt eine in Fig. 6 dargestellte Aus-
fuhrungsform einen in Richtung des Pfeiles C schwenk-
baren elastischen Spachtel 39, mit welchem der noch
heile Klebstoff nach Ablésen des Klebankers 3 auf ein-
fache Weise vom Blech 9 entfernt werden kann. Es liegt
im Rahmen der Erfindung, auch diesen Spachtel 39 be-
heizbar auszugestalten.

[0066] Zwei weitere erfindungsgemaRe vorteilhafte
Ausfuhrungsformen des Klebankers 3 sind in den Figu-
ren 7 und 8 dargestellt, bei welchen an Stelle des
HeilRklebers jeweils Klebstoffkartuschen mit schnell aus-
hartenden Klebstoffen Verwendung finden.

[0067] BeiderinFig.7 dargestellten Ausfiihrungsform
wird eine Klebstoffkartusche 40 mit einem schnell aus-
hartenden, flissigen einkomponentigen Klebstoff, bei-
spielsweise einem Sekundenkleber auf Acrylat- oder Me-
thylacrylatbasis verwendet.

[0068] Die Kartusche 40 umfasst eine Klebstoffkam-
mer 41, in welcher ein Stempel 42 in Richtung des Pfeils
B langsverschieblich gehalten ist. Bei jeder Bewegung
der oberen Hiilses 27 wird eine obere, mit dem Stempel
42 verbundene Kappe 43 um einen definierten Betrag
nach unten verschoben und driickt hierdurch den Stem-
pel 42 in die Klebstoffkammer 41, wodurch aus dieser
an deren unterem Ende durch eine Diise 50 eine defi-
nierte Portion Klebstoff abgegeben wird, welche zwi-
schen die Unterseite 6 des Klebankers 3 und die Ober-
flache des Blechs 9 tritt und hierdurch eine vordefinierte
Klebeflache erzeugt.

[0069] An stelle der Kartusche 40 kann ferner eine
handelstibliche, mit Klebstoff gefiillite Spritze verwendet
werden, welche zundchst wie in Fig. 7 dargestellt in den
Klebanker 3 eingesetzt wird und uber welche nachfol-
gend die Kappe 3 geschoben wird. Die Kappe 3 wird im
wesentlichen auf die gleiche Weise bewegt, wie es bei
der Heil3klebepatrone beschrieben wurde.

[0070] Nach dem Ausharten des Klebstoffs, welches
in einigen Sekunden stattfindet, kann der Zugvorgang
durchgefiihrt werden.

[0071] Am Ende des Zugvorgangs kann durch eine
ruckartige Verdrehung des Klebankers 3 mittels des Air-
pullers dessen Abscherung bewirkt werden und ist die
erfindungsgemafie Vorrichtung wieder einsatzbereit.
[0072] Bei einer weiteren, in Fig. 8 dargestellten vor-
teilhaften Ausfihrungsform umfasst die Klebstoffkartu-
sche mehrere, vorzugsweise zwei Klebstoffkammern 44,
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45, welche jeweils einen Stempel 46, 47 aufweisen, wel-
cher mit einer Kappe 48 verbunden ist. Wird bei dieser
Ausfiihrungsform die Kappe 48 mit den Stempeln 46, 47
in Richtung des Pfeils B bewegt, so werden die verschie-
denen Komponenten, vorzugsweise Harter und Harz, ei-
nes Mehrkomponentenklebers durch die nahe beieinan-
der liegenden Disen 48, 49 miteinander vermengt und
es wird ein schneller Aushartungsvorgang des Klebstoffs
in die Wege geleitet.

[0073] Auchbeidieser Ausfiihrungsform kann eine L6-
sen des Klebankers 3 durch Abscherung vorgenommen
werden.

[0074] Die Erfindung ist nicht darauf beschrankt, nur
beilackierten Blechen Anwendung zufinden, es liegt viel-
mehr ebenfalls in deren Rahmen, auch blanke Metallble-
che oder grundierte oder mit Spachtelmasse versehende
Bereiche zu verformen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Verformung, insbesondere zur
Ruckverformung deformierter Karosseriebereiche
(9), umfassend,
einen Klebanker (3) und
eine Zugeinrichtung (2, 11), an welcher der Kleban-
ker (3) befestigbar ist,
wobei der Klebanker (3) ferner an dem zu verfor-
menden Karosseriebereich (9) durch Kleben befe-
stigbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zugeinrichtung (2, 11) einen Gegenhalter (11)
umfasst, der eine Bohrung (10) zum Aufnehmen des
Klebankers (3) und von einander beabstandete Auf-
lageteller (16, 17) mit GelenkfiRen (20, 21) aufweist,
wobei der Klebanker (3) einen Klebpfropf (5) umfafit,
der Klebeptropfen (5) mit einer Gewindestange (4)
verbunden ist, wobei die Gewindestange (4) mit ei-
ner Mutter (12) fiir gezielte Drehung zur Rickverfor-
mung zusammenwirkt und durch einen langlichen
Gegenhalter (11) mit einem Steg (13), welcher aus
Kunststoff oder aus Metall besteht wobei der Gegen-
halter an zwei Seiten jeweils eine Durchgangsnut
(14, 15) aufweist, um eine Seitenverschiebung von
jeweils einem Auflageteller (16, 17) zu ermdglichen,
welcher jeweils in einer Durchgangsnut (14, 15) ge-
halten ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB, der Klebanker (3) an dessen Unter-
seite eine strukturierte Klebeflache aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die strukturierte Klebeflache (6)
die effektive fur einen Klebstoffauftrag zur Verfiigung
stehende Flache erhdht.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die strukturierte Klebeflache
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

(6) radial verlaufende Rippen (7) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die strukturierte Klebeflache
(6) eine Riffelung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche von 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB, der Gewindestan-
ge (4) eine Flugelmutter (12) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche von 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Unterseite (6)
des Klebepfropfens (5) eine nach aufden hin in Zug-
richtung zurticktretende Wolbung aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Unterseite
(6) des Klebepfropfens (5) rund, oval, eckig, vierek-
kig, rechteckig, trapezoid, polygonal oder durch den
Anwender beliebig geformt ist.

vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, wobei der Gegenhalter (11) in der Mitte die Boh-
rung (10) aufweist, durch welche eine Gewindestan-
ge (4) hindurch fuhrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Auflageteller (16, 17) GelenkflilRe
(20, 21) mitintegrierten Gewindestangen aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Auflageteller (16, 17) an de-
ren Unterseite eine Gummiauflage aufweisen und
im Gelenk (20, 21) des GelenkfuRes sowohl
schwenkbar als auch drehbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Auflageteller (16, 17) an de-
ren Unterseite einen Saugful® aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Auflageteller (16, 17) an de-
ren Unterseite einen Magnetfull aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche von 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB das Gelenk (20,
21) des Gelenkfulies eine Kugelkopfgelenk (22, 23)
umfaldt, dessen Schwenkpunkt in der Nahe der Auf-
standsflache der Auflageteller (16, 17) liegt und vor-
zugsweise einen abgeflachten Kugelkopf mit einer
abgeflachten Kugelkopfaufnahme umfafit deren ef-
fektiver Schwenkpunkt in der Ebene des zu bearbei-
tenden Karosseriebereichs (9) liegt.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, ferner gekennzeichnet durch einen Kilebanker
(3), der eine. Vorrichtung zum Auftragen und/oder
Abldsen des Klebstoffs auf und/oder von dem zu be-
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arbeitenden Karosseriebereich umfasst.

Klebanker (3) fur eine Vorrichtung nach einem der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net dass der Klebanker eine Vorrichtung zum Auf-
tragen des Klebstoffs auf den zu bearbeitenden Ka-
rosseriebereich umfasst.

Klebanker nach Anspruch 16, gekennzeichnet
durch eine Vorrichtung (32) zum Erwérmen eines
HeiRklebers.

Klebanker nach Anspruch 16 oder 17, ferner umfas-
send eine Hilse (27, 34) mit Durchgangsbohrung,
in welcher seitliche Schubelemente (28, 37) ange-
ordnet sind, um eine HeilRklebepatrone in Vorwarts-
richtung (B) auf den zu bearbeitenden Karosserie-
bereich (9) zu langsverschieblich und in Riickwarts-
richtung sperrend zu halten.

Klebanker nach Anspruch 16, 17 oder 18, gekenn-
zeichnet durch eine Vorrichtung (35, 38) zum Ab-
kiihlen des HeilRklebers (8).

Klebanker nach Anspruch 19, ferner gekennzeich-
net durch eine Vorrichtung (38) zum Zufiihren eines
KihImittels.

Klebanker nach Anspruch 19 oder 20, umfassend
radial am duReren des Klebankers (3) angeordnete
metallische Kihlrippen (35), eine Einrichtung (38)
fur die Zufihrung von Luft und/oder einer Kihlflis-
sigkeit.

Klebanker nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kihlrippen (35) mit Rippen (7) auf
der Unterseite (6) des Klebankers (3) in thermischer
Verbindung stehen.

Klebanker nach einem der Anspriiche von 17 bis 22,
ferner gekennzeichnet durch eine Einrichtung zur
Auslésung der Erwarmung umfassend insbesonde-
re einen elektrischen Schalter (29) oder ein piezo-
elektrisches Element (30) welches ab bestimmter
Andruckkraft eine elektronische Schaltung zur
Steuerung der Erwadrmung auslost.

Klebanker nach Anspruch 23, ferner gekennzeich-
net durch eine Vorrichtung (33) zur Erfassung der
Temperatur des HeilRklebers (8), welche einer elek-
trischen Steuereinrichtung zur Steuerung der Tem-
peratur des Klebankers (3) zugeordnet ist.

Klebanker nach einem der Anspriiche von 16 bis 24,
ferner umfassend eine Vorrichtung (39) zur Entfer-

nung des erwarmten HeilRklebers.

Klebanker nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
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27.

28.
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zeichnet, daB die Vorrichtung (39) zur Entfernung
des erwarmten HeilRklebers einen schwenkbarer,
vorzugsweise beheizbaren Spachtel (39) umfaldt.

Klebanker nach Anspruch 16, gekennzeichnet
durch eine Klebstoffkartusche, welche beim Aufset-
zen des Klebankers (3) auf den zu bearbeitenden
Karosseriebereich (9) eine definierte Menge an
Klebstoff abgibt.

Klebanker nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Klebstoffkartusche mehrere Kleb-
stoffkammern mit mehreren Komponenten eines
Mehrkomponentenklebstoffs umfaft.

Claims

Device for shaping, particularly for reshaping de-
formed areas of a vehicle body (9), comprising an
adhering anchor (3) and

a drawing device (2, 11), on which the adhering an-
chor (3) is adapted to be fixed,

wherein the adhering anchor (3) is further adapted
to be fixed to the area of the vehicle body to be
shaped by means of adhesion, characterised in
that

the drawing device (2, 11) comprises a holding-up
member (11) which comprises a bore (10) for receiv-
ing the adhering anchor (3) and bearing plates (16,
17) spaced apart from each other with articulated
feet (20, 21), wherein the adhering anchor (3) com-
prises an adhesive plug (5), the adhesive plug (5) is
connected to a threaded rod (4), wherein the thread-
ed rod (4) cooperates with a nut (12) for purposeful
rotation for reshaping and characterised by an
elongated holding-up member (11) with a web (13)
which is made of plastic or metal, wherein the hold-
ing-up member comprises a passage groove (14,
15) on two sides respectively in order to facilitate
lateral displacement of respective bearing plates
(16, 17) which are respectively held in a passage
groove (14, 15).

Device according to claim 1, characterised in that
the adhering anchor (3) comprises a structured ad-
hesive area on its lower side.

Device according to claim 1 or 2, characterised in
that the structured adhesive area (6) increases the
effective area available for adhesive application.

Device according to claim 1, 2 or 3, characterised
in that the structured adhesive area (6) comprises
radial ribs (7).

Device according to claim 1, 2 or 3, characterised
in that the structured adhesive area (6) comprises
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13
corrugation.

Device according to one of the claims 2 to 5, char-
acterised in that a butterfly nut (12) is assigned to
the threaded rod (4).

Device according to one of the claims 2 to 6, char-
acterised in that the lower side (6) of the adhesive
plug (5) comprises a camber going down outwardly
in the direction of drawing.

Device according to one of the preceding claims,
characterised in that the lower side (6) of the ad-
hesive plug (5) is shaped so as to be round, oval,
angular, quadrangular, rectangular, trapezoidal, po-
lygonal or as required by the user.

Device according to one of the preceding claims,
wherein the holding-up member (11) comprises a
bore (10) in the middle, through which a threaded
rod (4) can be passed.

Device according to claim 1, characterised in that
the bearing plates (16, 17) comprise articulated feet
(20, 21) with integrated threaded rods.

Device according to claim 1 or 10, characterised in
that the bearing plates (16, 17) comprise a rubber
bearing on their lower side and are adapted to be
pivoted and rotated in the joint (20, 21) of the artic-
ulated foot.

Device according to claim 1 or 10, characterised in
that the bearing plates (16, 17) comprise a suction
foot on their lower side.

Device according to claim 1 or 10, characterised in
that the bearing plates (16, 17) comprise a magnetic
foot on their lower side.

Device according to one of the claims 10to 13, char-
acterised in that the joint (20, 21) of the articulated
foot comprises a ball head joint (22, 23), whose pivot
pointlies in proximity to the standing area of the bear-
ing plates (16, 17) and preferably comprises a flat-
tened ball head with a flattened ball head receiving
area whose effective pivot point lies in the plane of
the areas of the vehicle body (9) on which work is to
be carried out.

Device according to one of the preceding claims, fur-
ther characterised by an adhering anchor (3) which
comprises a device for applying the adhesive to and
/ or removing the adhesive from the area of the ve-
hicle body on which work is to be carried out.

Adhering anchor (3) for a device according to one of
the preceding claims, characterised in that the ad-
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18.
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27.

14

hering anchor comprises a device for applying the
adhesive to the area of the vehicle body on which
work is to be carried out.

Adhering anchor according to claim 16, character-
ised by a device (32) for heating a thermal adhesive.

Adhering anchor according to claim 16 or 17, further
comprising a sleeve (27, 34) with a passage bore in
which lateral push elements (28, 37) are arranged
in order to hold a thermal adhesive cartridge in a
displaceable way in the forward direction (B) towards
the area of the vehicle body (9) on which work is to
be carried out and in a locking way in the reverse
direction.

Adhering anchor according to claim 16, 17 or 18,
characterised by a device (35, 38) for cooling the
thermal adhesive (8).

Adhering anchor according to claim 19, furtherchar-
acterised by a device (38) for supplying a coolant.

Adhering anchor according to claim 19 or 20, com-
prising metal cooling ribs (35) arranged radially on
the outside of the adhering anchor (3), a device (38)
for the supply of air and / or a coolant.

Adhering anchor according to claim 21, character-
ised in that the cooling ribs (35) are thermally con-
nected toribs (7) on the lower side (6) of the adhering
anchor (3).

Adhering anchor according to one of the claims 17
to 22, further characterised by a device for trigger-
ing the heating, comprising in particular an electrical
switch (29) or a piezoelectrical element (30) which
triggers an electronic circuit for controlling the heat-
ing with effect from a certain pressing force.

Adhering anchor according to claim 23, further char-
acterised by a device (33) for detecting the temper-
ature of the thermal adhesive (8) which is assigned
to an electrical control device for controlling the tem-
perature of the adhering anchor (3).

Adhering anchor according to one of the claims 16
to 24, further comprising a device (39) for removing
the heated thermal adhesive.

Adhering anchor according to claim 25, character-
ised in that the device (39) for removing the thermal
adhesive comprises a pivotable, preferably heata-
ble, spatula (39).

Adhering anchor according to claim 16, character-
ised by an adhesive cartridge which emits a defined
amount of adhesive when the adhering anchor is
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placed on the area of the vehicle body (9) on which
work is to be carried out.

Adhering anchor according to claim 27, character-
ised in that the adhesive cartridge comprises a plu-
rality of adhesive chambers with a plurality of com-
ponents of a multi-component adhesive.

Revendications

Dispositif de formage, notamment dispositif servant
a remettre des zones de carrosserie déformées (9)
dans leur forme initiale, comprenant,

un dispositif d’ancrage par collage (3), et

un dispositif de traction (2, 11) auquel le dispositif
d’ancrage par collage (3) peut étre fixé,

le dispositif d’'ancrage par collage (3) pouvant, de
plus, étre fixé par collage a la zone de carrosserie a
reformer (9), caractérisé en ce que

le dispositif de traction (2, 11) comprend un contre-
support (11), qui présente une forure (10) servant a
recevoir le dispositif d’ancrage par collage (3), ainsi
que des disques d’appui (16, 17) éloignés I'un de
'autre comportant des pieds articulés (20, 21), le
dispositif d’ancrage par collage (3) comprenant un
tampon de colle (5), le tampon de colle (5) étant relié
aune tige filetée (4), la tige filetée (4) coopérant avec
un écrou (12) de rotation de précision servant a la
remise dans la forme initiale,

et caractérisé par un contre-support allongé (11)
comportant une traverse (13) qui est faite de matiére
synthétique ou de métal, le contre-support compor-
tantau niveau de deux cbtés, chaque fois unerainure
traversante (14, 15) destinée a permettre le dépla-
cement latéral d’un disque d’appui respectif (16, 17)
qui est chaque fois maintenu dans une rainure tra-
versante (14, 15).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif d’ancrage par collage (3) com-
porte, sur sa face inférieure, une surface adhérente
structurée.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la surface adhérente structurée (6) accroit
la surface réelle disponible pour une application de
colle.

Dispositif selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé en ce que la surface adhérente structurée (6)
comporte des nervures (7) qui s’étendent radiale-
ment.

Dispositif selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé en ce que la surface adhérente structurée (6)
comporte un cannelage.
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Dispositif selon I'une des revendications 2 a 5, ca-
ractérisé en ce qu’un écrou a oreilles (12) est as-
socié a la tige filetée (4).

Dispositif selon I'une des revendications 2 a 6, ca-
ractérisé en ce que la face inférieure (6) du tampon
de colle (5) présente une courbure reculant vers I'ex-
térieur, dans le sens de traction.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la face inférieure (6) du
tampon de colle (5) estronde, ovale, angulaire, qua-
drangulaire, rectangulaire, trapézoidale, polygonale
ou a une forme quelconque donnée par l'utilisateur.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel le contre-support (11) comporte, en
son milieu, la forure (10) par laquelle on peut faire
passer une tige filetée (4).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les disques d’appui (16, 17) ont des pieds
articulés (20, 21) comportant des tiges filetées inté-
grées.

Dispositif selon larevendication 1 ou 10, caractérisé
en ce que les disques d’appui (16, 17) comportent,
sur leur face inférieure, une couche de caoutchouc
et en ce que, dans larticulation (20, 21) du pied
articulé, ils peuvent a la fois basculer et tourner.

Dispositif selonlarevendication 1 ou 10, caractérisé
en ce que les disques d’appui (16, 17) comportent,
sur leur face inférieure, un pied ventouse.

Dispositif selon larevendication 1 ou 10, caractérisé
en ce que les disques d’appui (16, 17) comportent,
sur leur face inférieure, un pied magnétique.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 13,
caractérisé en ce que l'articulation (20, 21) du pied
articulé comprend une articulation a téte sphérique
(22, 23) dont le point de basculement se trouve a
proximité de la surface de contact des disques d’ap-
pui (16, 17) et comprend, de préférence, une téte
sphérique aplatie avec un logement de téte sphéri-
que aplati dont le point d’articulation réel se trouve
dans le plan de la zone de carrosserie a fagonner (9).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé, de plus, par un dispositif d’'ancra-
ge par collage (3) qui comprend un dispositif d’ap-
plication de la colle sur la zone de carrosserie a fa-
conner et/ou de retrait de ladite colle de ladite zone
de carrosserie a fagonner.

Dispositif d’ancrage par collage (3) destiné a un dis-
positif selon I'une des revendications précédentes,
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caractérisé en ce que le dispositif d’ancrage par
collage comprend un dispositif d’application de la
colle sur la zone de carrosserie a fagonner.

Dispositif d’ancrage par collage selon la revendica-
tion 16, caractérisé par un dispositif. (32) de chauf-
fage d’'un adhésif thermofusible.

Dispositif d’ancrage par collage selon la revendica-
tion 16 ou 17, comprenant, de plus, un manchon (27,
34) avec forure traversante, dans lequel sont dispo-
sés des éléments de poussée latéraux (28, 37) ser-
vant a maintenir une cartouche d’adhésif thermofu-
sible longitudinalement mobile dans le sens avant
(B), vers la zone de carrosserie a fagonner (9), et a
la bloquer dans le sens arriére.

Dispositif d’'ancrage par collage selon la revendica-
tion 16, 17 ou 18, caractérisé par un dispositif (35,
38) derefroidissement de I'adhésif thermofusible (8).

Dispositif d’'ancrage par collage selon la revendica-
tion 19, caractérisé, de plus, par un dispositif (38)
servant a amener un agent de refroidissement.

Dispositif d’ancrage par collage selon la revendica-
tion 19 ou 20, comprenant : des ailettes de refroidis-
sement métalliques (35) disposées radialement a
I'extérieur du dispositif d’ancrage par collage (3), un
dispositif (38) d’amenée d’air et/ou de liquide de re-
froidissement.

Dispositif d’ancrage par collage selon la revendica-
tion 21, caractérisé en ce que les ailettes de refroi-
dissement (35) sont en liaison thermique avec des
nervures (7) situées sur la face inférieure (6) du dis-
positif d’ancrage par collage (3).

Dispositif d’ancrage par collage selon 'une des re-
vendications 17 a 22, caractérisé, de plus, par un
dispositif de déclenchement du chauffage compre-
nant, notamment, un commutateur électrique (29)
ou un élément piézoélectrique (30) qui déclenche un
montage électronique servant a commander le
chauffage a partir d’'une certaine force de pression
appliquée.

Dispositif d’'ancrage par collage selon la revendica-
tion 23, caractérisé, de plus, par un dispositif (33)
de mesure de la température de I'adhésif thermofu-
sible (8), lequel dispositif est associé a un dispositif
électrique de commande servant a commander la
température du dispositif d’ancrage par collage (3).

Dispositif d’ancrage par collage selon 'une des re-
vendications 16 a 24, comprenant, de plus, un dis-
positif (39) d’enlévement de I'adhésif thermofusible
chauffé.
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Dispositif d’ancrage par collage selon la revendica-
tion 25, caractérisé en ce que le dispositif (39) com-
prend une spatule (39) basculante, de préférence
chauffante, servant a enlever I'adhésif thermofusible
chauffeé.

Dispositif d’ancrage par collage selon la revendica-
tion 16, caractérisé par une cartouche de colle qui
délivre une quantité définie de colle lors de la mise
en place du dispositif d’ancrage par collage (3) sur
la zone de carrosserie a fagonner (9).

Dispositif d’ancrage par collage selon la revendica-
tion 27, caractérisé en ce que la cartouche de colle
comprend plusieurs réservoirs a colle contenant plu-
sieurs constituants d’'une colle a plusieurs consti-
tuants.
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