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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsein-
richtung fur Werkstlicke, insbesondere Karosserie-
bauteile, mit den Merkmalen im Oberbegriff des
Hauptanspruchs.

[0002] Aus der Praxis ist es bekannt, Werkstiicke
mit Robotern und robotergefiihrten Werkzeugen, ins-
besondere Fligewerkzeugen, zu bearbeiten. Hierbei
werden die Werkstlicke stationar aufgespannt oder
von einem zweiten Roboter mit einer Greifeinrichtung
gehalten. Ferner ist es bekannt, in Fertigungslinien
mit einem durchgehenden Fordermittel, insbesonde-
re einem Hubshuttle oder einer Rollenbahn, Fra-
mingstationen anzuordnen, in denen seitliche Spann-
rahmen an das Werkstlick, insbesondere ein Karos-
seriebauteil, zugestellt und ortsfest Uber stationare
Bezugstellen fixiert und insbesondere an einem Ge-
stell oder Portal angedockt werden.

[0003] Die AT 503 648 B1 zeigt eine konventionelle
Framing-Station mit zwei Spannrahmen, die jeweils
aus einem Grundrahmen und damit Idsbar verbunde-
nen Spannrahmensegmenten bestehen. Durch den
Austausch von einem oder mehreren Spannrahmen-
segmenten kann der Spannrahmen an unterschiedli-
che Typen von Karosseriebauteilen, insbesondere
Seitenwanden, angepasst und bei einem Typwechsel
umgerustet werden. Am Spannrahmen wird hierbei
jeweils ein Karosseriebauteil gespannt. Der Spann-
rahmen kann fur einen Wechsel der Spannrahmen-
segmente um eine horizontale Drehachse zwischen
einer aufrechten Arbeits- und Spannstellung und ei-
ner liegenden Wechselstellung geschwenkt werden.
In der aufrechten Arbeitsstellung ist der Spannrah-
men fixiert.

[0004] Aus der DE 603 13 266 T2 ist ein Drehtisch
mit mehreren Aufnahmestellen fir Werksticke be-
kannt. Die Aufnahmestellen werden jeweils von einer
Platte mit Spanneinrichtung fir ein einzelnes Werk-
stiick gebildet.

[0005] Die AT 411 035 B befasst sich mit modularen
bzw. segmentierten Spannrahmen, die stationar an-
geordnet sind.

[0006] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine verbesserte Bearbeitungstechnik aufzuzeigen.

[0007] Die Erfindung I6st diese Aufgabe mit den
Merkmalen im Hauptanspruch.

[0008] Die beanspruchte Bearbeitungseinrichtung
hat den Vorteil, dass mit der Aufnahmeeinrichtung
und dem drehbaren Aufnahmeteil das zu bearbeiten-
de Werkstick in eine fertigungsgunstige Lage ge-
dreht werden kann. Dies kann insbesondere eine
Wannenlage fiir einen Schweil3prozess oder anderen
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Fligeprozess sein. Uber eine Spanneinrichtung kann
dabei am Aufnahmeteil ein weiteres Werkstuick posi-
tioniert und bearbeitungsgerecht gespannt werden.
Die Bearbeitungseinrichtung hat vor allem Vorteile fur
problematische Werkstoffe, z. B. zum Schweil3en von
Leichtmetallteilen in einem MIG-Prozess mit Lichtbo-
gen und Schutzgas. Das hierbei vermehrt auftreten-
de und leicht flieRfahige Schmelzbad kann in der be-
sagten Wannenlage und am Fugebereich gehalten
werden. Ahnliche Vorteile ergeben sich auch bei an-
deren Flgeverfahren oder sonstigen Bearbeitungs-
prozessen.

[0009] Das Aufnahmeteil kann mittels einer gesteu-
erten Dreheinrichtung prozessgerecht bewegt wer-
den, was in Abstimmung mit dem Manipulator und
dessen Werkzeug, insbesondere Fligewerkzeug, er-
folgen kann. Ein rahmenférmiges Aufnahmeteil hat
den Vorteil, dass durch eine Rahmenéffnung die zu
bearbeitenden Werkstlckbereiche gut zuganglich
sind. Dies gilt z. B. besonders fir die Unterseite einer
Fahrzeugkarosserie und deren Teile.

[0010] Die Spanneinrichtung kann direkt am Auf-
nahmeteil positionsgenau angedockt und zumindest
fur den Bearbeitungsprozess fixiert werden. Sie kann
hierfur in geeigneter Weise ausgebildet sein und z. B.
aus mehreren mobilen Spannrahmen bestehen, die
von mehrachsigen Manipulatoren bewegt werden.
Dies ermdglicht auch eine Zufihrung von Werkstu-
cken zusammen mit den Spannrahmen. Eine Abstut-
zung kann in Verbindung mit dem Aufnahmeteil fur ei-
nen stabilen Spannrahmenverbund sorgen.

[0011] Die mehrachsigen Manipulatoren kénnen
auch zu weiteren Zwecken, insbesondere fir eine
Werkstuckzufihrung und einen Weitertransport des
geflgten Werkstlicks sorgen. Hierfur ist es gunstig,
wenn ihre Reichweite und Beweglichkeit durch eine
oder mehrere Fahrachsen vergrof3ert werden. Die
Manipulatoren sind vorzugsweise als Industrierobo-
ter, insbesondere Gelenkarmroboter mit z. B. sechs
rotatorischen Achsen, ausgebildet.

[0012] Eine oder mehrere Bearbeitungsstationen
kénnen mit einer oder mehreren der beanspruchten
Bearbeitungseinrichtungen ausgeristet sein. Hierbei
kann eine aufgestanderte Transporteinrichtung fir ei-
nen stationstbergreifenden und briickenartigen
Werkstucktransport sorgen, wobei ggf. eine Zwi-
schenspeicherung der Werkstlicke oder anderer Tei-
le, z. B. Werkzeuge, mdglich ist. Unterhalb der Trans-
porteinrichtung ist ein Verkehr mit anderen Transport-
mitteln, von Personen oder dgl. méglich. Eine erha-
bene Anordnung ist auch fur eine Werkstickzufih-
rung in der Bearbeitungseinrichtung gunstig.

[0013] Mit der automatisierten und durch mehrach-
sige Manipulatoren bzw. Roboter bewirkten Trans-
port- und Bearbeitungstechnik ist eine chaotische
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Fertigung in einer Fertigungsanlage und im Verbund
von mehreren Bearbeitungsstationen mdglich. Dies
bietet eine erhdhte Flexibilitat und Betriebssicherheit.
Insbesondere kénnen die Auswirkungen etwaiger
Ausféalle von Anlagenkomponenten schneller und
leichter kompensiert werden. Zudem ergeben sich
Vorteile fir eine héhere Typenvielfalt und entspre-
chende Typenflexibilitat.

[0014] Fur eine Fertigungsanlage ist es ferner von
Vorteil, die Bearbeitungsstationen in (bereinstim-
mender Weise in mehrere parallele Bereiche zu un-
tergliedern. Dies ist einerseits fur die Logistik von
Vorteil, weil die Zuflihrbereiche randseitig angeord-
net und an eine Gasse grenzen kénnen. Im inneren
Stationsbereich kdnnen parallele Bearbeitungsberei-
che und Transportbereiche vorhanden sein, bei de-
nen im Sinne einer chaotischen Fertigung ebenfalls
Manipulatoren oder Roboter auf Fahrachsen unter-
wegs sind und den Transport von Werkstlucken oder
anderen Teilen Ubernehmen. In einer weiteren au-
Renliegenden Randzone kann ein Wartungsbereich
vorhanden sein, in dem die sensiblen und wartungs-
intensiven Komponenten untergebracht sind, z. B.
Versorgungseinrichtungen, Steuerungen oder dgl.
Eine Wartung, Versorgung oder dgl. kann dadurch
stérungsarm von aufden erfolgen, wobei der Betrieb
im Stationsinnenraum weitergehen kann.

[0015] In den Unteranspriichen sind weitere vorteil-
hafte Ausgestaltungen der Erfindung angegeben.

[0016] Die Erfindung ist in den Zeichnungen bei-
spielsweise und schematisch dargestellt. Im Einzel-
nen zeigen:

[0017] Eig. 1: eine Bearbeitungseinrichtung in pers-
pektivischer Ansicht,

[0018] Eig.2: die Bearbeitungseinrichtung von
Eig. 1 in einer Zufuhrsituation,

[0019] Eig. 3: eine Seitenansicht der Bearbeitungs-
einrichtung von Fig. 1 in Zufihrstellung,

[0020] Fig. 4: eine Seitenansicht der Bearbeitungs-
einrichtung von Fig. 1 in gedrehter Bearbeitungsstel-
lung,

[0021] Fig. 5: einen Schemaplan einer Fertigungs-
anlage,

[0022] Fig. 6: eine Transporteinrichtung fir die Ver-
bindung mehrerer Bearbeitungseinrichtungen bzw.
Bearbeitungsstationen in Draufsicht und

[0023] Fig.7: eine Stirnansicht der Transportein-
richtung gemanr Schnittlinie VII-VII von Fig. 6.

[0024] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsein-
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richtung (10) fir Werkstlicke (7, 8, 9). Sie betrifft dar-
Uber hinaus ein Bearbeitungsverfahren und eine mit
einer oder mehreren Bearbeitungseinrichtungen (10)
ausgeriustete Bearbeitungsstation (2, 3, 4). Auler-
dem bezieht sich die Erfindung auf eine Fertigungs-
anlage (1) mit mehreren Bearbeitungsstationen (2, 3,
4, 5, 6) und mit dem bevorzugten Einsatz einer chao-
tischen robotergestitzten Fertigung.

[0025] Fig.1 bis Fig. 4 zeigen eine Bearbeitungs-
einrichtung (10) fur zwei oder mehr Werksticke (7,
8). Diese werden z. B. in der Bearbeitungseinrichtung
(10) gefugt. Dies kénnen beliebige Fligeprozesse, z.
B. Schweilen, Kleben, Nieten, Umformfligen oder
dgl. sein. Alternativ oder zusétzlich sind auch andere
Bearbeitungsprozesse maglich.

[0026] Die Werkstlcke (7, 8, 9) kbnnen von beliebi-
ger Art, Ausbildung und GroRRe sein. Im gezeigten
und bevorzugten Ausflihrungsbeispiel handelt es
sich um Karosseriebauteile. Das eine Werkstlck (7)
kann z. B. eine Bodengruppe einer Rohkarosserie
sein. Das eine oder die mehreren weiteren Werkstu-
cke (8) kdnnen Seitenwandteile oder dgl. andere Ka-
rosseriekomponenten sein. Das von der Bearbei-
tungseinrichtung (10) gefligte Werkstlick (9) kann z.
B. eine Rohbaugruppe sein. Die Werksttcke (7, 8, 9)
kénnen aus beliebig geeigneten Werkstoffen beste-
hen. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel bestehen sie
zumindest teilweise, vorzugsweise vollstandig aus ei-
nem Leichtmetall, insbesondere einer Aluminiumle-
gierung. Der Flgeprozess ist im gezeigten Ausflih-
rungsbeispiel ein Schweiliprozess, insbesondere ein
MIG-Schweil3prozess mit Lichtbogen und Schutzgas.

[0027] Die Bearbeitungseinrichtung (10) weist eine
Aufnahmeeinrichtung (11) mit einem drehbaren Auf-
nahmeteil (14) auf, welches um eine vorzugsweise im
Wesentlichen horizontale Achse (13) drehbar ist und
mittels einer steuerbaren Dreheinrichtung (12) be-
wegt und positioniert wird. Das Aufnahmeteil (14) ist
vorzugsweise als Aufnahmerahmen (15) mit einer
Rahmendéffnung (16) ausgebildet. Dies kann z. B. ein
im Wesentlichen rechteckiger Rahmen mit langsge-
richteten Rahmenteilen (17), insbesondere Langs-
holmen, sein. Alternativ kann das Aufnahmeteil (14)
als Platte mit ein oder mehreren Offnungen ausgebil-
det sein. Der Aufnahmerahmen (15) ist im gezeigten
Ausfuhrungsbeispiel als rechteckiger Rahmen aus
stabilen Tragerprofilen mit einem freien Innenraum
ausgebildet. Alternativ kénnen Quer- und/oder
Langsverstrebungen und eine entsprechende mehr-
teilige Offnungsausbildung vorhanden sein.

[0028] Das Aufnahmeteil (14) ist mittels z. B. langs
abstehender Achsen an seinen Schmalseiten in La-
gern an einem stationaren und vorzugsweise flurge-
bundenen Gestell drehbar um die horizontale oder
ggf. leicht schrage Achse (13) gelagert. Seine Langs-
seiten und die Langsholme (17) sind bei dieser An-
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ordnung von der Seite her frei zuganglich. Alternativ
kann eine Lagerung des Aufnahmeteils (14) an den
Langsseiten vorgesehen sein. Die Dreheinrichtung
(12) treibt das Aufnahmeteil (14) an und weist einen
steuerbaren Antrieb, z. B. einen Elektromotor, und
eine am Aufnahmeteil (14) angreifende Ubertra-
gungseinrichtung, z. B. ein Lenker- oder Zahnradge-
triebe auf.

[0029] Am Aufnahmeteil (14) sind Fixiermittel (18)
fur ein Werkstlick (7) angeordnet. Diese kdnnen eine
Positionier- und Spannfunktion haben und z. B. als
Positionierelemente, insbesondere Stifte, Anschlage
oder dgl. und als Spanner ausgebildet sein. Die Fi-
xiermittel (18) halten das zugefiihrte Werkstiick (7) in
einer exakt vorgegebenen Position fest und sichern
seine Lage in allen Drehstellungen des Aufnahme-
teils (14).

[0030] Die Bearbeitungseinrichtung (10) weist fer-
ner eine Spanneinrichtung (19) flir mindestens ein
weiteres Werkstick (8) auf. Die Spanneinrichtung
(19) kann mit dem Aufnahmeteil (14) temporar ver-
bunden werden. Hierfir ist eine geeignete Fixierein-
richtung (25) vorgesehen, die flr eine exakte Positio-
nierung und eine Fixierung in der Anbaustellung
sorgt. Durch den definierten und fixierbaren Verbund
von Aufnahmeteil (14) und Spanneinrichtung (19)
kénnen die Werkstlicke (7, 8) in einer genauen und
definierten Lage flir den Bearbeitungsprozess, insbe-
sondere Flgeprozess, gespannt werden. Der Ver-
bund kann anschlieend wieder gelést werden, um
das gefugte Werkstlick (9) entnehmen und abtrans-
portieren zu kénnen.

[0031] Die Spanneinrichtung (19) kann direkt mit
dem Aufnahmeteil (14) oder indirekt mit diesem Uber
einen evtl. Werksticktrager (nicht dargestellt) ver-
bunden werden. Im letztgenannten Fall wird der
Werkstlicktrager mittels der Fixiermittel (18) am Auf-
nahmeteil (14) positioniert und gespannt, wodurch
auch das in definierter Lage auf dem Werkstlcktra-
ger gehaltene Werkstlick (7) exakt positioniert wird.

[0032] Die Spanneinrichtung (19) besteht in der ge-
zeigten Ausfuhrungsform aus mehreren mobilen und
miteinander verbindbaren Spannrahmen (20, 21), die
durch eine gegenseitige Abstltzung (22) verbunden
und in der Verbundlage sowie der Position am Auf-
nahmeteil (14) gesichert werden kénnen. Die Spann-
rahmen (20, 21) tragen ein oder mehrere Spannmittel
zum Spannen des oder der weiteren Werkstiicke (8)
und ggf. auch des ersten Werkstucks (7).

[0033] Die Abstitzung (22) kann z. B. von einer
oder mehreren rahmenfesten Querstreben (23) an
den Oberseiten der Spannrahmen (20, 21) gebildet
werden, welche mittels einer selbsttatigen oder fern-
steuerbaren Kupplung (24) an ihrem jeweiligen Ende
beim Zufuhren und Positionieren der Spannrahmen
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(20, 21) miteinander in stitzenden Eingriff gebracht
und verriegelt werden. Die Querstreben (23) kénnen
von den Spannrahmen quer und horizontal oder
schrag nach oben abstehen und eine gerade oder
gebogene Form haben. Hierdurch ergibt sich eine in
Fig. 3 und Fig. 4 gezeigte U-formige oder V-formige
Spannkontur, die durch die Fixiereinrichtung (25) an
den Unterseiten der Spannrahmen (20, 21) mit dem
Aufnahmeteil (14) definiert und lésbar verbunden
werden kann. In der gezeigten Ausfiihrungsform ist
ein Paar von Spannrahmen (20, 21) gegenuberlie-
gend angeordnet und gegeneinander abgestiitzt. Es
kann alternativ eine Anordnung Uber Eck vorhanden
sein. Im weiteren kann auch die Zahl der Spannrah-
men gréRer sein, wodurch auch Spannmdglichkeiten
an anderen Werkstlickseiten gegeben sind.

[0034] Die Spannrahmen (20, 21) kdnnen auch zum
Zufuhren des oder der Werkstlicke (8) dienen und als
Greifeinrichtungen fungieren. Sie Ubernehmen dabei
die Werkstlicke (8) von einer Werkstiickzufiihrung
(30). Die Werkstlckzufihrung (30) kann auch fir das
erste Werkstlick (7) und evtl. weitere Werkstticke vor-
gesehen sein.

[0035] In der gezeigten Ausfiihrungsform wird die in
Fig. 1 und Fig.2 gestrichelt angedeutete Boden-
gruppe (7) zunachst von oben auf den z. B. horizontal
ausgerichteten Aufnahmerahmen (15) aufgesetzt,
positioniert und fixiert. Anschliefend kénnen in der
gleichen Lage mit den Spannrahmen (20, 21) die Sei-
tenwandteile (8) links und rechts zugefiihrt und an
den Langsseiten der Bodengruppe (7) und des Auf-
nahmeteils (14) positioniert und fixiert bzw. gespannt
werden. Hierbei wird auch der Spannrahmenverbund
und die Abstlitzung (22) geschlossen. Fig. 3 zeigt
diese Zufuhrstellung.

[0036] AnschlieRend kann das Aufnahmeteil (14)
um die Achse (13) um ca. 180° drehen, wodurch die
Unterseite der Bodengruppe (7) und der untere Sei-
tenwandbereich, insbesondere der Schwellerbereich
durch die Rahmendffnung (16) flr den Bearbeitungs-
bzw. Flgeprozess zuganglich ist. Diese Arbeitsstel-
lung ist in Fig. 4 dargestellt. Hierbei kénnen insbe-
sondere die vorgesehenen Schweillnahtbereiche am
Schwellerrand mit einem schraffiert angedeuteten
Fugewerkzeug (29) erreicht werden. Dies kann z. B.
ein Schweillwerkzeug, insbesondere ein
MIG-SchweiRwerkzeug sein, dessen Lichtbogen von
oben her auf die Schwei3naht- und Blechbereiche
einwirkt. In der so gebildeten Wannenlage wird die
Schmelze bzw. das Schwei3bad an einem Weglau-
fen unter Einfluss der Schwerkraft gehindert und eine
hohe Schweilqualitat erreicht. Die Dreheinrichtung
(12) kann hierbei das Aufnahmeteil (14) und die dar-
an gehaltenen Werkstlicke (7, 8) bedarfs- und pro-
zessgerecht drehen.

[0037] Fur die Bewegung und Fihrung der Spann-
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rahmen (20, 21) und der ein oder mehreren Werkzeu-
ge (29) sind mehrachsige Manipulatoren (26) in ge-
eigneter Zahl, z. B. in einem Paar, beidseits der Auf-
nahmeeinrichtung (11) angeordnet. Fig. 1 Fig. 2 und
Fig. 4 zeigen der Ubersicht halber nur einen Manipu-
lator (26). In Fig. 3 ist ein Manipulatorpaar abgebro-
chen dargestellt.

[0038] Die Manipulatoren (26) sind z. B. als Indus-
trieroboter und dabei vorzugsweise als Gelenkarmro-
boter mit sechs rotatorischen Achsen ausgebildet. Al-
ternativ kdnnen die Manipulatoren (26) eine beliebige
andere Zahl und Kombination von rotatorischen
und/oder translatorischen Bewegungsachsen haben.
Die Manipulatoren (26) weisen z. B. drei Grundach-
sen mit einem Karussell, einer Schwinge und einem
Ausleger auf, wobei am Auslegerende eine mehrach-
sige Roboterhand (27) angeordnet ist, die z. B. drei
rotatorische Achsen hat. Am Abtriebsteil der Hand
(27), z. B. einem Drehflansch, kann eine Wechsel-
kupplung (28) angeordnet sein, wie dies aus Fig. 3
schematisch am linken Manipulator (26) ersichtlich
ist. Die Wechselkupplung (28) erlaubt es dem Mani-
pulator (26), mehrere Jobs auszufihren und nach der
Spannrahmen- und  Werkstlckzufihrung vom
Spannrahmen (20, 21) abzukoppeln und ein Bearbei-
tungswerkzeug (29) gemaR Fig. 4 aufzunehmen. Am
Ende des Bearbeitungsprozesses findet wieder ein
Werkzeugwechsel und ein Andocken am Spannrah-
men (20, 21) statt. Im Arbeitsbereich der Manipulato-
ren (26) sind Ablagen oder Magazine (nicht darge-
stellt) fur die Spannrahmen (20, 21) und die Werk-
zeuge (29) angeordnet, welche (20, 21, 29) ggf.
mehrfach und in unterschiedlichen Ausflihrungen
vorhanden sein kénnen.

[0039] Die Werkstiicke (7, 8) sind Karosseriebautei-
le und kénnen ihrerseits aus mehreren Einzelteilen
bestehen und als Untergruppen ausgebildet sein.
Diese werden z. B. in zwei Bearbeitungsstationen (2,
3) assembiliert und gefligt. Sie werden dann Uber die
Werkstlickzuflihrung (30) einer Bearbeitungsstation
oder Framingstation mit der Bearbeitungseinrichtung
(10) zugefihrt.

[0040] Dieser Werkstiicktransport kann wiederum
von einem oder mehreren Manipulatoren (31, 32) der
vorgenannten Art durchgefiihrt werden. Dies sind z.
B. Transportroboter in der Ausbildung als sechsach-
sige Gelenkarmroboter, die zur Vergréierung des Ar-
beits- und Bewegungsbereichs mindestens eine zu-
satzliche Fahrachse (35, 36) haben kdnnen. Dies
kann eine lineare oder rotatorische Achse oder eine
Kombination hiervon sein. Die Transportroboter (31,
32) weisen jeweils eine mehrachsige Roboterhand
(33) und ein Greifwerkzeug (34) auf.

[0041] Die Bodengruppe (7) wird z. B. von einem
flurgebundenen Transportroboter (31) zugefuhrt, der
an seiner Hand ein entsprechendes Greifwerkzeug

2011.02.24

(34) tragt, welches in den Innenraum der Bodengrup-
pe (7) greift. Dies ist insbesondere bei offenen Karos-
serieformen von Vorteil. Der Transportroboter kann
auf einer flurgebundenen Fahrachse (35) angeordnet
sein. Seine Anordnung ist der Ubersicht halber nur in
Fig. 5 schematisch dargestellt.

[0042] Wie Fig. 1 bis Fig. 4 verdeutlichen, kann ein
anderer Transportroboter (32) mit Roboterhand und
Greifwerkzeug fur die eine oder zwei Seitenwande
(8) vorgesehen sein. Dieser kann in erhabener Posi-
tion auf einem Stander (37) oder Portal angeordnet
sein und eine aufgestanderte Fahrachse (36) haben.
Die Hoherlegung der Fahrachse (36) und des Bewe-
gungsbereichs des Manipulators (32) erlauben eine
Uberbriickung und Uberquerung von Verkehrswe-
gen, z. B. von Gassen (49) zwischen den in Fig. 5
schematisch dargestellten Bearbeitungsstationen (2,
3, 4). Die Zuflihrung von oben her erleichtert und ver-
kirzt auch die Werkstiickiibergabe an die von den
Robotern (26) bereitgehaltenen Spannrahmen (20,
21). Die Transport- und Rustzeiten lassen sich ver-
kirzen und die Taktzeiten entsprechend besser fir
den eigentlichen Bearbeitungsprozess ausnutzen.
Der andere Transportroboter (31) kann ebenfalls eine
aufgestanderte Anordnung haben.

[0043] In der Bearbeitungs- oder Framingstation (4)
kénnen mehrere der beschriebenen Bearbeitungs-
einrichtungen (10) angeordnet sein. Ferner kbnnen in
der Fertigungsanlage (1) mehrere der genannten Be-
arbeitungsstationen (2, 3, 4) fir die Werkstlicke oder
Karosseriebauteile (7, 8, 9) vorhanden sein und mit-
einander verkettet sein.

[0044] Innerhalb der Bearbeitungsstationen (2, 3, 4)
kann eine weitere Transporttechnik vorhanden sein,
die ebenfalls mit mehrachsigen Manipulatoren, ins-
besondere Gelenkarmrobotern, arbeitet, die vorzugs-
weise auf zusatzlichen, Fahrachsen angeordnet sind.
Diese Transporttechnik kann im inneren oder mittle-
ren Stationsbereich angeordnet sein und wird in
Fig. 5 durch Pfeile symbolisiert.

[0045] Mit einer solchen Transporttechnik kann
auch das gefligte Werkstiick (9) von der Aufnahme-
einrichtung (11) nach Lésen der Spanneinrichtung
(19) entnommen und weitertransportiert werden.

[0046] Eine Verkettung zu einer oder mehreren fol-
genden Bearbeitungstationen (5, 6) kann zur Weiter-
bearbeitung der Rohbaugruppe (9), z. B. durch Fu-
gen von Karosserieteilen fir die Radaufnahme, Mo-
tor- und Antriebsstrangaufnahme etc., vorgesehen
sein. Auch ein Ausschweillen oder sog.
Re-Spot-Schweiflen kann in Folgestationen oder al-
ternativ auch in der Framingstation (4) erfolgen.

[0047] Eine Verkettung von Bearbeitungsstationen
ist z. B. durch die in Fig. 6 und Fig. 7 gezeigte Trans-
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porteinrichtung (38) maglich, die ebenfalls Verkehrs-
wege und insbesondere Gassen (49) zwischen den
Bearbeitungsstationen (2, 3, 4, 5, 6) Uberbrticken und
den freien Verkehr unter ihr ermdglichen kann. Die
Transporteinrichtung (38) besteht z. B. aus mehreren
aufrechten Stitzen (39), die einen oder mehrere ho-
rizontale Trager (40) in entsprechender Hohe aufneh-
men. Diese briickenartige Trager (40) kdnnen einen
oder mehrere Manipulatoren (43) fir den Transport
von Werkstiicken und anderen Teilen aufnehmen,
ggf. zusammen mit einer Fahrachse (44). Ferner kon-
nen an den ein oder mehreren Tragern (40) ein oder
mehrere Speicherplatze (42) angeordnet sein. Diese
kdnnen zum Zwischenspeichern und Puffern von
Werkstiicken dienen. Alternativ oder zuséatzlich kon-
nen hier Werkzeuge oder andere Teile untergebracht
werden. Die Speicherplatze (42) kénnen nebenein-
ander und/oder Ubereinander angeordnet sein.
Durch den groRRen Arbeitsbereich des Manipulators
(43) besteht eine breite Gestaltungs- und Anord-
nungsfreiheit. Die endseitigen Hubeinrichtungen (41)
sind in den jeweiligen Stationsbereichen angeordnet
und dienen zum Heben und Senken der Werkstlicke
oder anderen zu transportierenden Teile.

[0048] In der Fertigungsanlage (1) sind die Bearbei-
tungsstationen (2, 3, 4, 5, 6) vorzugsweise in analo-
ger Gliederung aufgebaut und dabei in mehrere Be-
reiche oder Zonen unterteilt. An einer insbesondere
langsgerichteten Randzone der Station kann ein von
der angrenzenden Gasse (49) erreichbarer Zufihr-
bereich (45) fir die externe Zufuhr und Bereitstellung
von Bauteilen oder dgl. angeordnet sein.

[0049] Auf der gegeniliberliegenden Stationsseite
kann sich ein ebenfalls von einer angrenzenden Gas-
se (49) erreichbarer Wartungsbereich (48) befinden,
in dem die sensiblen Komponenten der jeweiligen
Bearbeitungsstation (2, 3, 4, 5, 6) angeordnet sind.
Dies koénnen z. B. Steuerungen, Versorgungseinrich-
tungen oder dgl. sein. Auch Wartungsstande fur
Werkzeuge, z. B. die bau- und kostenaufwandigen
Nietwerkzeuge, kdnnen hier untergebracht werden.
Diese randseitige Anordnung erleichtert eine manch-
mal zeitaufwandige Betreuung, Instandhaltung und
Wartung von aufien her und ohne die Notwendigkeit
eines Zutritts zum inneren Stationsbereich. Eine War-
tung oder dgl. ist dadurch im laufenden Stationsbe-
trieb moglich. Zudem wird durch die verbesserte Zu-
ganglichkeit eine Wartung, Reparatur oder sonstige
Pflegemalnahme erleichtert und beschleunigt.

[0050] Im inneren Stationsbereich kdnnen ein Bear-
beitungsbereich (46) mit ein oder mehreren Arbeits-
stellen und entsprechenden Bearbeitungsgeraten
oder Bearbeitungseinrichtungen und ein Transport-
bereich (47) angeordnet sein.

[0051] Die Bereiche (45, 46, 47, 48) sind vorzugs-
weise parallel und zeilenartig angeordnet, wobei sie
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sich z. B. in Langsrichtung der jeweiligen Bearbei-
tungsstation (2, 3, 4, 5, 6) erstrecken. Durch diese
einheitliche Stationsstruktur kénnen die Stationsaus-
ristungen vereinheitlicht, vereinfacht und verbilligt
werden.

[0052] Die Transporteinrichtung (38) und die ge-
zeigte Bereichsgliederung der Bearbeitungsstationen
(2, 3, 4, 5, 6) sind fiir eine chaotische Fertigung gtins-
tig, was logistische Vorteile hat. Die Fertigungsanla-
ge (1) kann in der Art eines Workshops aufgebaut
sein und muss nicht mehr die bislang Ubliche starre
Linienbindung und Verkettung haben. Vorzugsweise
wird der gesamte Werksticktransport durch mehr-
achsige Manipulatoren der vorstehend beschriebe-
nen Art bewirkt, die ggf. mit Fahrachsen ausgerustet
sind.

[0053] Die Anlagenausbildung, insbesondere die
Transporteinrichtung (38) und die Bereichsgliede-
rung der Stationsbereiche (45, 46, 47, 48) haben eine
eigenstandige erfinderische Bedeutung und lassen
sich auch in Verbindung mit anderen Bearbeitungs-
einrichtungen konventioneller Art einsetzen. Die ge-
zeigte Gesamtanordnung ist andererseits fur eine
Karosseriefertigung und einen Rohbau mit Leichtme-
tallbauteilen von besonderem Vorteil. Diese Leicht-
metallbauteile lassen sich besonders gut und schnell
sowie vorteilhaft durch Roboter handhaben. Dies ver-
ringert auflerdem den vorrichtungstechnischen Auf-
wand und erhoht die Flexibilitat. Bei einem Typen-
wechsel innerhalb der gleichen Fahrzeugbaureihe
oder bei einem Fahrzeugwechsel kann die Ferti-
gungsanlage (1) schnell umgertistet werden. Aul3er-
dem erlaubt sie einen flexiblen Parallelbetrieb mit
zeitweise Uberlappung alter und neuer Fahrzeug-
baureihen oder unterschiedlicher Fahrzeugtypen.

[0054] Abwandlungen der gezeigten und beschrie-
benen Ausflihrungsformen sind in verschiedener
Weise moglich. Die Art, Zahl und Anordnung der Ma-
nipulatoren kann variieren. Die konstruktive Ausbil-
dung der flurgebunden Aufnahmeeinrichtung (11)
kann abgewandelt werden. Gleiches gilt auch fur die
Werkstucke (7, 8, 9) und fur den Stations- und Anla-
genaufbau.

Bezugszeichenliste

Fertigungsanlage

Bearbeitungsstation Bodengruppe
Bearbeitungsstation Seitenwand
Bearbeitungsstation, Framingstation
Bearbeitungsstation

Bearbeitungsstation

Werkstlck, Karosseriebauteil, Bodengruppe
Werkstuck, Karosseriebauteil, Seitenwand
Werkstlck, Karosseriebauteil, Rohbaugruppe
Bearbeitungseinrichtung
Aufnahmeeinrichtung
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13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29

30
31

32
33
34
35
36
37
38
39
40
LY
42
43
44
45
46
47
48
49
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Dreheinrichtung

Drehachse

Aufnahmeteil

Aufnahmerahmen

Rahmendoffnung

Rahmenteil, Langsholm

Fixiermittel

Spanneinrichtung

Spannrahmen links

Spannrahmen rechts

Abstltzung

Querstrebe

Kupplung

Fixiereinrichtung

Manipulator, Roboter

Hand, Roboterhand

Wechselkupplung

Werkzeug, Fligewerkzeug, Schweilwerk-
zeug, Bearbeitungswerkzeug
Werkstlickzuflihrung, Bauteilzufiihrung
Manipulator, Transportroboter flir Bodengrup-
pe

Manipulator, Transportroboter fiir Seitenwand
Hand, Roboterhand

Werkzeug, Greifwerkzeug

Fahrachse

Fahrachse

Stander

Transporteinrichtung

Stitze

Trager

Hubeinrichtung

Speicherplatz

Manipulator

Fahrachse

Stationsbereich, Zufiihrbereich
Stationsbereich, Bearbeitungsbereich
Stationsbereich, Transportbereich
Stationsbereich, Wartungsbereich
Gasse

7/17

2011.02.24



DE 20 2009 005 237 U1
ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schlieSlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandfeil der deut-
schen Pafent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung.
Das DPMA dbernimmt keinerlei Hafiung fir etwaige
Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur
- AT 503648 B1 [0003]

- DE 60313266 T2 [0004]
- AT 411035 B [0005]

8/17

2011.02.24



DE 20 2009 005 237 U1

Schutzanspriiche

1. Bearbeitungseinrichtung fur mehrere Werkstii-
cke (7, 8, 9), insbesondere Karosseriebauteile, mit ei-
ner Aufnahmeeinrichtung (11) fir ein Werkstuck (7)
und einem mehrachsigen Manipulator (26) mit einem
Werkzeug (29), insbesondere einem Flgewerkzeug,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahmeein-
richtung (11) ein drehbares Aufnahmeteil (14) mit Fi-
xiermitteln (18) fir das Werkstuick (7) aufweist, wobei
die Bearbeitungseinrichtung (10) eine mit dem Auf-
nahmeteil (14) verbindbare Spanneinrichtung (19) fur
mindestens ein weiteres Werkstuck (8) aufweist.

2. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Aufnahmeteil (14)
um eine im wesentlichen horizontale Achse (13)
drehbar ist.

3. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnah-
meeinrichtung (11) eine steuerbare Dreheinrichtung
(12) aufweist.

4. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehein-
richtung (12) zur bedarfs- und prozessgerechten Dre-
hung des Aufnahmeteils (14) und der daran gehalte-
nen Werksticke (7, 8) vorgesehen und ausgebildet
ist.

5. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein definierter und fixierbarer Verbund von Auf-
nahmeteil (14) und Spanneinrichtung (19) vorgese-
hen ist, wobei die mehreren Werkstucke (7, 8) in ei-
ner genauen und definierten Lage fiir den Bearbei-
tungsprozess, insbesondere Fligeprozess, spannbar
sind.

6. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Aufnahmeteil (14) als Aufnahmerahmen
(15) mit einer Rahmendéffnung (16) ausgebildet ist.

7. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spanneinrichtung (19) mindestens einen
beweglichen Spannrahmen (20, 21) aufweist, der
mittels einer Fixiereinrichtung (25) I6sbar und in defi-
nierter Position mit dem Aufnahmeteil (14) direkt oder
indirekt verbindbar ist.

8. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spanneinrichtung (19) mehrere bewegliche
Spannrahmen (20, 21) mit einer gegenseitigen Ab-
stltzung (22) aufweist.

9. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
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hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spannrahmen (20, 21) gegenuberliegend
angeordnet sind.

10. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abstlitzung (22) rahmenfeste Querstreben
(23) mit einer Kupplung (24) aufweist.

11. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bearbeitungseinrichtung (10) mindestens
einen mehrachsigen Manipulator (31, 32) zum Fuh-
ren von mindestens einem Spannrahmen (20, 21)
aufweist.

12. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der mobile Spannrahmen (20, 21) zur Zufih-
rung von Werkstiicken (7, 8) vorgesehen und ausge-
bildet ist.

13. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Manipulator (26, 31, 32) eine Hand (27) und
eine Wechselkupplung (28) aufweist.

14. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Flgewerkzeug (29) als SchweilRwerkzeug
fur Werkstucke (7, 8, 9) aus Leichtmetall, insbeson-
dere als MIG-Schweillwerkzeug ausgebildet ist.

15. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Werkstuckzufiihrung (30) vorgesehen ist,
die mindestens einen mehrachsiger Manipulator (31,
32) aufweist.

16. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Manipulator (27, 31, 32, 43) als Industriero-
boter, insbesondere als Gelenkarmroboter ausgebil-
det ist.

17. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Manipulator (27, 31, 32, 43) mehrere, vor-
zugsweise sechs rotatorische Achsen und eine Fahr-
achse (35, 36, 44) aufweist.

18. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkstickzuflihrung (30) einen Stander
(37) mit einer vom Boden distanzierten Fahrachse
(36) fur den Manipulator (32) aufweist.

19. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Transporteinrichtung (38) fiir das gefligte
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Werkstlick (9) mit einem erhabenen Trager (40), ei-
ner Fahrachse (44) mit einem Manipulator (43) sowie
mindestens eine Hubeinrichtung (41) aufweist.

20. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass am Trager (40) ein oder mehrere Speicherplat-
ze (42) angeordnet sind.

21. Bearbeitungsstation fir Werkstticke (7, 8, 9),
insbesondere Karosseriebauteile, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitungsstation (4) mindes-
tens eine Bearbeitungseinrichtung (10) nach einem
der Anspriiche 1 bis 20 aufweist.

22. Fertigungsanlage mit mehreren Bearbei-
tungsstationen (2, 3, 4, 5, 6) insbesondere nach An-
spruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
Bearbeitungsstationen (2, 3, 4, 5, 6) durch eine
Transporteinrichtung (38) nach einem der Anspriiche
19 oder 10 verbunden sind.

23. Fertigungsanlage mit mehreren Bearbei-
tungsstationen (2, 3, 4, 5, 6) insbesondere nach An-
spruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bearbeitungsstationen (2, 3, 4, 5, 6) gleichartig
und zeilenartig in mehrere parallele Bereiche (45-48)
gegliedert sind.

24. Fertigungsanlage nach Anspruch 22 oder 23,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungssta-
tionen (2—6) einen randseitigen Zufiihrbereich (45),
einen anschlielenden Bearbeitungsbereich (46) so-
wie einen Transportbereich (47) und einen randseiti-
gen Wartungsbereich (48) aufweist.

25. Fertigungsanlage nach Anspruch 22, 23 oder
24, dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstuck-
transport durch mehrachsige Manipulatoren (26, 31,
32, 43) bewirkt wird.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen

10/17



DE 20 2009 005 237 U1 2011.02.24

Anhangende Zeichnungen
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