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(57) Vorrichtung zur variablen Positionierung
eines Bauteils (1) an verschiedenen Vari-
anten eines Werkstiicks (3) in einer Ferti-
gungsstation (5) einer Fertigungslinie (7)
mit einer Bauteilaufnahme (9) zur Aufnah-
me des Bauteils (1) , die an der Ferti-
gungslinie (7) angeordnet ist, wobei an der
Fertigungslinie (7) eine Haltekonsole (11)
zur Halterung der Bauteilaufnahme (9) vor-
gesehen ist und die Haltekonsole (11) und
die Bauteilaufnahme (9) jeweils mindes-
tens einen Befestigungsbereich (13) zur
Schaffung gegenseitiger Befestigungsstel-
len (19) aufweisen, wobei die Bauteilauf-
nahme (9) in mindestens zwei Stellungen
an der Haltekonsole (11) befestigbar ist, in
denen das Bauteil (1) fiir jeweils mindes-
tens eine Variante des Werkstiicks (3) la-
gegerecht gehalten ist.
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ZUSAMMENFASSUNG

Vorrichtung zur variablen Positionierung eines Bauteils (1) an
verschiedenen Varianten eines Werkstiicks (3) in einer Ferti-
gungsstation (5) einer Fertigungslinie (7) mit einer Bauteil-
aufnahme (9) zur Aufnahme des Bauteils (1), die an der Ferti-
gungslinie (7) angeordnet ist, wobei an der Fertigungslinie
(7) eine Haltekonsole (11) zur Halterung der Bauteilaufnahme
(9) vorgesehen ist und die Haltekonsole (11) und die Bauteil-
aufnahme (9) jeweils mindestens einen Befestigungsbereich (13)
zur Schaffung gegenseitiger Befestigungsstellen (19) aufwei-
sen, wobei die Bauteilaufnahme (9) in mindestens zwei Stellun-
gen an der Haltekonsole (11) befestigbar ist, in denen das
Bauteil (1) fiir jeweils mindestens eine Variante des Werk-
stlicks (3) lagegerecht gehalten ist.

(Fig. 1)
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur vari-
ablen Positionierung eines Bauteils an verschiedenen Varianten
eines Werkstilicks in einer Fertigungsétation einer Fertigungs-
linie mit einer Bauteilaufnahme zur Aufnahme des Bauteils, die

an der Fertigungslinie angeordnet ist.

Im Stand der Technik sind Fertigungsanlagen bekannt, die eine
Fertigungslinie aufweisen, entlang der verschiedene Varianten

eines Werkstiicks bearbeitet und hergestellt werden.

Ein Beispiel einer derartigen Fertigungsanlage findet sich in
der Automobilindustrie, wo entlang einer Fertigungslinie ver-
schiedene Varianten eines Kraftfahrzeugs hergestellt werden,

beispielsweise ein Transporter und ein Transporter mit verlén-
gerter Ladefliche.

In der Fertigungsanlage gibt es Fertigungsstationen, die bei
der Herstellung der Transporter immer den gleichen Bearbei-
tungsschritt durchfiihren, beispielsweise das Befestigen eines
Verstdrkungsblechs fir die Wagenheberkonsole, unabhdngig von
der Variante des Transporters.

Aufgrund der unterschiedlichen Lingen der Transporter ist das
Verstédrkungsblech fiir die hinteren Wagenheberkonsolen des
Transporters an verschiedenen Stellen entlang der Fertigungs-
linie zu befestigen. Somit finden sich in dieser Fertigungs-
station der Fertigungslinie zwei Bauteilaufnahmen fiir die Be-
festigung des hinteren Verstdrkungsblechs mit einem Langsver-
satz zwischen diesen, so daR eine von diesen fiir den normalen
Transporter und eine fiir den Transporter mit verl#ngerter La-

deflédche vorgesehen ist.




o L X o 00O o000 o0
¢ e L 3
e o0 L ] * *
o0 [ d .
LN )

[ XXX ]

Ein Nachteil einer derartigen Fertigungsstation ist, daR gege-
benenfalls fiir jede Variante des Werkstiicks eine Bauteilauf-
nahme vorgesehen sein muf, was aufgrund des Raumbedarfs prob-
lematisch ist. Ein weiterer Nachteil ist, daR die Bauteilauf-
nahmen eventuell einen Fluss der Werkstiicke (der Transporter)

entlang der Fertigungslinie stéren.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine einfachere Vorrich-
tung zur Positionierung eines Bauteils an verschiedenen Vari-
anten eines Werkstiicks in einer Fertigungsstation einer Ferti-
gungslinie anzugeben.

Diese Aufgabe wird bei einer gattungsgemdflen Vorrichtung da-
durch geldst, daR an der Fertigungslinie eine Haltekonsole zur
Halterung der Bauteilaufnahme vorgesehen ist und daf die Hal-
tekonsole und die Bauteilaufnahme jeweils mindestens einen Be-
festigungsbereich zur Schaffung gegenseitiger Befestigungs-
stellen aufweisen, wobei die Bauteilaufnahme in mindestens
zweli Stellungen an der Haltekonsole befestigbar ist, in denen
das Bauteil fir jeweils mindestens eine Variante des Werk-
sticks lagegerecht gehalten ist.

Vorteilhaft ist das Werkstiick ein Karosseriebauteil, eine Ka-

rosserie oder ein Kraftfahrzeug.

Bevorzugt ist mindestens ein Befestigungsbereich durch einen
VerbindungsfuR oder eine Steckaufnahme gebildet.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind die Befestigungsbe-
reiche der Bauteilaufnahme jeweils als ein VerbindungsfuR und
die Befestigungsbereiche der Haltekonsole jeweils als eine
Steckaufnahme ausgebildet.
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Bevorzugt ist jeder Steckaufnahme der Haltekonsole ein Kniehe-
belmechanismus zugeordnet, durch den ein von der Steckaufnahme

aufgenommener Verbindungsfuf in derselben festlegbar ist.

Vorteilhaft ist der Kniehebelmechanismus pneumatisch oder hy-
draulisch betidtigt.

In einer Ausgestaltung weist die Bauteilaufnahme einen Befes-
tigungsbereich und die Haltekonsole zwei Befestigungsbereiche
auf, wodurch die Bauteilaufnahme in zwei Stellungen an der

Haltekonsole befestigbar ist.

In einer alternativen Ausgestaltung weist die Bauteilaufnahme

zwel Befestigungsbereiche und die Haltekonsole einen Befesti-

gungsbereich auf, wodurch die Bauteilaufnahme in zwei Stellun-
gen an der Haltekonsole befestigbar ist.

Die Bauteilaufnahme ist vorteilhaft durch eine Spannkonsole

oder einen Spannrahmen gebildet.

Bevorzugt ist den Befestigungsbereichen jeweils ein Spritz-
schutz zugeordnet, wodurch diese gegen duflere Einfliisse ge-
schiitzt sind.

Bevorzugt ist der Bauteilaufnahme mindestens ein Bauteilspan-
ner zugeordnet, um das Bauteil in der Bauteilaufnahme zu fi-

xXieren.

Vorteilhaft ist der mindestens eine Bauteilspanner pneumatisch
oder hydraulisch betitigt.

Bevorzugt weist die Bauteilaufnahme eine Steckkupplung zur
Verbindung mit einem Roboter auf, wodurch diese von einem Ro-

boter zwischen den mindestens zwei Stellungen verlagerbar ist.
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Vorteilhaft ist der Roboter mit aufgesteckter Bauteilaufnahme
lber Energieleitungen, die durch die Steckkupplung gefihrt
sind, mit dem mindestens einem Bauteilspanner verbunden, so

daff dieser von dem Roboter aktivierbar und deaktivierbar ist.

Bevorzugt ist das Bauteil fiir die Varianten des Werkstiicks

identisch.

Vorteilhaft ist die Haltekonsole auf einem Basisrahmen oder
einem Basiswinkel angeordnet.

Zwischen den mindestens zwei Stellungen der Bauteilaufnahme

kann ein H6henversatz vorgesehen sein.

Alternativ oder zus&tzlich kann zwischen den mindestens zwei
Stellungen der Bauteilaufnahme ein Langsversatz entlang der

Fertigungslinie vorgesehen sein.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von zwei Ausfihrungsbei-

spielen unter Bezugnahme auf eine Zeichnung erliutert. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine Fertigungsstation einer Fertigungsanlage mit ei-
ner Bauteilaufnahme, vorliegend in Form einer Spann-
konsole, und einer Haltekonsole, vorliegend in Form
von zwei Steckaufnahmen, wobei die Spannkonsole mit-
tels eines Roboters von einer Steckaufnahme zu der an-

deren Steckaufnahme verlagert werden kann;

Fig. 2 eine vergréferte perspektivische Ansicht der Ferti-

gungsstation der Fig. 1 aus einer anderen Richtung;




Fig.

Fig.4

Fig.

Fig.

Fig.
Fig.
Fig.

Fig.

3

10

eine perspektivische Ansicht der Spannkonsole der Fig.
1;

eine perspektivische Ansicht der Spannkonsole der Fig.

1, die von der Steckaufnahme der Fig. 1 aufgenommen
ist;

eine vergréfRerte Ansicht der Spannkonsole und der

Steckaufnahme der Fig. 4 aus einer anderen Richtung;

eine perspektivische Ansicht einer Fertigungsstation
gemdfl einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel mit einer
Bauteilaufnahme, vorliegend in Form eines Spannrah-
mens, und einer Haltekonsole, vorliegend in Form von
vier Steckaufnahmen;

eine perspektivische Ansicht des Spannrahmens der Fig.

.6;

eine perspektivische Ansicht des Spannrahmens und der

Haltekonsole der Fig. 6 aus einer anderen Richtung;

eine perspektivische Ansicht des Spannrahmens und der

Haltekonsole in einer alternativen Ausfihrungsform;

eine perspektivische Ansicht der Fertigungsstation der
Fig.1l in einer alternativen Ausfihrungsform mit einer
Ubergabestation.

In den Fig. 1 und 2 ist ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer
Fertigungsstation 5 dargestellt.

Die Fertigungsstation 5 ist Teil einer nicht dargestellten

Fertigungsanlage, in der entlang einer Fertigungslinie 7

-5 -
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Kraftfahrzeuge (Werkstiicke 3) hergestellt werden. Die einzel-
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nen Werkstilicke 3 werden vorliegend von einem Rollenfdérderer 45
entlang der Fertigungslinie 7 von einer,Fertigungsstation 5 zu
einer folgenden Fertigungsstation 5 beférdert.

Der Begriff Werkstiick 3 steht vorliegend fiir das Kraftfahrzeug
in seinem jeweiligen Herstellungsstadium in der betreffenden
Fertigungsstation 5, das heift in einer Fertigungsstation 5,
die am Beginn der Fertigungslinie 7 angeordnet ist, beispiels-
weise fir einen Karosserierahmen und in einer Fertigungsstati-
on 5, die am Ende der Fertigungslinie 7 angeordnet ist, bei-

spielsweise fiir das fertige Kraftfahrzeug.

Entlang der Fertigungslinie 7 werden verschiedene Varianten
des Werkstiicks 3 hergestellt, vorliegend ein geschlossener

Transporter und ein geschlossener Transporter mit verl&ngerter
Ladefléche.

In der Fertigungsstation 5, die in den Fig. 1 und_2 gezeigt
ist, wird ein Bauteil 1, vorliegend ein Verstdrkungsblech fir
die Wagenheberkonsole, an beiden Varianten des Transporters,
das heifft des Werkstiicks 3, befestigt, wobei folgend lediglich
die Befestigung des Verstdrkungsblechs fiir die Wagenheberkon-
sole beschrieben ist, die den Hinterradern der Transporter zu-

geordnet ist.

Die mit dem Rollenférderer 45 transportierten Transporter
(Werkstlicke 3) werden mit ihrem vorderen Ende an der Ferti-
gungsstation 5 ausgerichtet, wodurch die Wagenheberkonsolen
der hinteren R&der der Transporter (Werkstiicke 3) entlang der
Fertigungslinie 7 einen unterschiedlichen Abstand zu dem je-
weiligen vorderen Ende des Transporters (Werkstiicke 3) aufwei-
sen.
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Aus diesem Grund weisen zwei Steckaufnahmen 17 einer Haltekon-
sole 11 einen gegenseitigen Abstand (L&ngsversatz 43) auf, der
dem Abstand der Wagenheberkonsole des normalen Transporters zu
der Wagenheberkonsole des Transporters mit verlingerter Lade-

flédche entlang der Fertigungsiinie 7 entspricht, so daf eine

Bauteilaufnahme 9 fiir das Bauteil 1 (das Verstdrkungsblech) in
der in Fig. 1 rechten Steckaufnahme 17 fir den normalen Trans-
porter 3 und in der in Fig. 1 linken Steckaufnahme 17 fidr den

Transporter 3 mit verldngerter Ladefl&iche geeignet positio-
niert ist. '

Die Steckaufnahmen 17 sind vorliegend auf einem ortsfesten Ba-
sisrahmen 39 angeordnet.

Um das Verst&drkungsblech an dem Transporter 3 zu befestigen,
greift ein Steckende 35S eines Roboters 35 an einer Steckkupp-
lung 33 der Bauteilaufnahme 9 an und verbindet sich mit die-
ser, wodurch eine Steckverbindung zwischen dem Roboter 35 und
der Bauteilaufnahme 9 gebildet ist, von der in Fig. 1 gezeig-
ten Situation ausgehend. Folgend fiihrt der Roboter 35 die Bau-
teilaufnahme 9 zu einem Bauteilspeicher 47, in dem mehrere
Bauteile 1 angeordnet sind.

Der Roboter 35 fiihrt die Bauteilaufnahme 9 durch eine geeigne-
te Steuerung derart in den Bauteilspeicher 47, daR das Bauteil
1 von der Bauteilaufnahme 9 aufgenommen wird. Die Bauteilauf-
nahme 9 weist einen Bauteilspanner 31 auf, um das Bauteil 1 in
der Bauteilaufnahme 9 zu fixieren. Der Bauteilspanner 31 ist
von dem Roboter 35 mittels Energieleitungen 37, die durch die
Steckkupplung 33 gefithrt sind, aktivierbar und deaktivierbar.
Der Bauteilspanner 31 ist bevorzugt pneumatisch bet&tigbar,
alternativ hydraulisch oder elektrisch, so daR vorliegend
durch die Energieleitungen 37 Druckluft gefihrt ist.
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Entsprechend dem Werkstiick 3 (normaler Transporter oder Trans-
porter mit verldngerter Ladefl&che) setzt der Roboter 35 die

Bauteilaufnahme 9 in die in Fig. 1 linke oder rechte Steckauf-
nahme 17.

Nachdem die Befestigungsaufnahme 9 in der entsprechenden
Steckaufnahme 17 angeordnet ist, 18st der Roboter 35 sein Ste-
ckende 35S von der Steckkupplung 33 der Bauteilaufnahme 9 und
greift mit seinem Steckende 35S ein RoboterschweifRger&t, um
das von der Bauteilaufnahme 9 an dem Transporter 3 gehaltene

Verstédrkungsblech 1 an demselben fest zu schweifen.

Das Bauteil 1 kann mittels vereinzelter Schweifpunkte an dem
Transporter 3 befestigt werden und in einer folgenden Ferti-
gungsstation 5 weitergehend an den Transporter 3 geschweifit

werden. Alternativ wird das Verstdrkungsblech 1 in der glei-

chen Fertigungsstation 5 (Fig. 1) abschliefend an dem Trans-
porter 3 befestigt.

Nachdem der Schweifvorgang beendet ist, legt der Roboter 35
das Roboterschweifgerdt ab, und nimmt die in Fig. 1 gezeigte
Stellung erneut ein. In dieser Stellung ist der Roboter 35 fiir

ein erneutes Befestigen eines Verstdrkungsblechs 1 an einem

weiteren Transporter 3 bereit.
Der Bauteilspeicher 47 wird manuell von Werkern aufgefiillt.

Unter Bezug auf die Fig. 3 bis 5 ist nachfolgend der Aufbau
der Bauteilaufnahme 9 und der Steckaufnahme 17 beschrieben.

Die Bauteilaufnahme 9 in Fig. 3 umfaft die Steckkupplung 33
zur Verbindung mit dem Steckende 35S des Roboters 35 sowie den

Bauteilspanner 31 zum Fixieren des Bauteils 1. Ferner weist
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die Bauteilaufnahme 9 einen Verbindungsfuf 15 auf, mit dem die

Bauteilaufnahme 9 in die Steckaufnahme 17 steckbar ist.

Die Steckaufnahme 17 weist einen Spritzschutz 29 auf (Fig. 4
und 5), in dem ein Aufnahmeschlitz 29A gebildet ist. Der Auf-
nahmeschlitz 29A ist passend zu dem Verbindungsfuf 15 der Bau-
teilaufnahme 9 gebildet, so daf der Aufnahmeschlitz 292 an dem
Verbindungsfuft 15 anliegt, wenn die Befestigungsaufnahme 9 in
die Steckaufnahme 17 gesteckt ist. Die Steckaufnahme 17 ist
durch den Spritzschutz 29 von oben vor &uReren Einfliissen ge-
schiitzt, insbesondere vor Schweifspritzern, die beim Ver-

schweiffen des Verstdrkungsblechs 1 mit dem Transporter 3 ent-
stehen.

In der Steckaufnahme 17 ist ein Kniehebelmechanismus 23 vorge-

sehen, der an einem in Fig. 4 und 5 oberen Ende eine Druck-
platte 23D aufweist. V

Wird die Bauteilaufnahme 9 von dem Roboter 35 in die Steckauf

nahme 17 gesteckt, so weist die Druckplatte 23D einen Abstand
von dem Spritzschutz 29 auf, in dem eine Bodenplatte 15B des

VerbindungsfuRes 15 angeordnet ist. Eine Steuerung aktiviert

nun den Kniehebelmechanismus, wodurch die Druckplatte 23D die
Bodenplatte 25B gegen den Spritzschutz 29 driickt, so daf die

Bauteilaufnahme 9 von der Steckaufnahme 17 gehalten ist.

Der Roboter 35 kann nun das Steckende 35S von der Bauteilauf-
nahme 9 18sen, da die Bauteilaufnahme 9 von der Steckaufnahme
17 durch den Kniehebelmechanismus 23 gehalten ist. Der Kniehe-
belmechanismus ist so eingestellt, daR der Kniehebel seinen
Totpunkt Uberwunden hat, wenn die Baueilaufnahme 9 von der
Steckaufnahme 17 gehalten ist. Dadurch ist sichergestellt, dafR

die Bauteilaufnahme 9 auch dann von der Steckaufnahme 17
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gehalten ist, wenn die Energiezufuhr zu dieser unterbrochen
ist.

Der Roboter 35 kann dann weitere Té&tigkeiten ausfiithren, insbe-
sondere das Verstdrkungsblech 1 an den Transporter 3 fest-
schweifien.

Um die Bauteilaufnahme 9 folgend der Steckaufnahme 17 zu ent-
nehmen, fdhrt der Roboter 35 sein Steckende 35S an die Steck-
kupplung 33 der Bauteilaufnahme 9 und verbindet sich mit die-
ser. Ist die Bauteilaufnahme 9 auf den Roboter 35 gesteckt,
wird der Kniehebelmechanismus 23 deaktiviert, das heift die
Druckplatte 23D von dem Spritzschutz 29 entfernt, so daf die
Bauteilaufnahme 9 nicht mehr von der Steckaufnahme 17 gehalten
ist, sondern nur noch von dem Roboter 35.

Der Roboter 35 kann nun die Bauteilaufnahme 9 aus der Steck-
aufnahme 17 entnehmen, und beispielsweise erneut ein Verstdr-

kungsblech in der Bauteilaufnahme 9 anordnen.

Die in den Fig. 1 bis 5 dargestellte Bauteilaufnahme 9 wird
auch als Spannkonsole 25 bezeichnet, da sie einen einfachen
Aufbau mit nur einem Bauteilspanner 31 aufweist und dadurch

nur zur Handhabung von kleinen Bauteilen 1 geeignet ist.

Die Bauteilaufnahme 9 weist somit einen Befestigungsbereich
13, den Verbindungsfuf 15, zur Verbindung mit der Haltekonsole
11 auf, um eine Befestigungsstelle 19 zu bilden.

Die Haltekonsole 11 weist zwei Befestigungsbereiche 13, die

beiden Steckaufnahmen 17, auf, um eine Befestigungsstelle 19
mit der Bauteilaufnahme 9 zu bilden.

- 10 -
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Eine Befestigungsstelle 19 ist somit durch die mechanische
Verbindung des Befestigungsbereichs 13 der Bauteilaufnahme 9

mit dem jeweiligen Befestigungsbereich 13 der Haltekonsole 11
gebildet.

Die Spannkonsole 25 kann in zwei Stellungen auf der Haltekon-
sole 11 angeordnet werden, wobei jeweils eine Befestigungs-
stelle 19 gebildet ist.

Unter Bezug auf die Fig. 6 und 7 ist nachfolgend ein weiteres

Ausfihrungsbeispiel beschrieben.

Die Haltekonsole 11 der Fig. 6 und 8 weist vier Steckaufnahmen
17 auf, die an einem Basiswinkel 41 befestigt sind.

Der Aufbau der Steckaufnahme 17 entspricht dem zuvor beschrie-
benen, ferner ist die Steuerung der Steckaufnahmen 17 mit der

oben beschriebenen identisch.

Die Bauteilaufnahme 9, die insbesondere in Fig. 7 dargestellt
ist, weist wie zuvor eine Steckkupplung 33 auf, um die Bau-
teilaufnahme 9 mit dem Steckende 35S des Roboters 35 zu ver-
binden. An der Bauteilaufnahme 9 sind zwei VerbindungsfiiRe 15
zur jeweiligen Verbindung mit den Steckaufnahmen 17 der Halte-
konsole 11 vorgesehen. Ferner weist die Bauteilaufnahme 9 meh-
rere Bauteilspanner 31, wbdurch mit dieser Bauteilaufnahme 9
grofiere Bauteile 1 (im Vergleich zu der Bauteilaufnahme 9 der
Fig. 1 bis 5) gehandhabt werden kénnen. Die Bauteilaufnahme 9
wird aufgrund ihrer GréRe und der GroéRe der Bauteile 1, die

mit dieser gehandhabt werden kénnen, auch als Spannrahmen 27
bezeichnet.

Die beiden in Fig. 6 rechten Steckaufnahmen 17 weisen einen

gegenseitigen Abstand auf, der einem gegenseitigen Abstand der

- 11 -
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in Fig. 6 links dargestellten Steckaufnahmen 17 entspricht
(Langsversatz 43), wodurch der Spannrahmen 27 aus der in Fig.
6 gezeigten Stellung von dem Roboter 35 in die beiden freien

Steckaufnahmen 17 (der Fig. 6) gesteckt werden kann.

Mit dem Spannrahmen 27 ké&nnen gréfere Bauteile als mit der

Spannkonsole 25 an einem Werkstiick 3 befestigt werden.

Der Ldngsversatz 43 zwischen den beiden Stellungen, die der
Spannrahmen 27 auf der Haltekonsole 11 einnehmen kann, ist
wiederum so gewshlt, daf der Spannrahmen 27 in jeder der bei-
den Stellungen fiir jeweils mindestens eine Variante des herzu-

stellenden Werkstiicks 3 geeignet auf der Haltekonsole 11 posi-
tioniert ist.

Die Bauteilaufnahme 9 der Fig. 6 bis 8, das heiflt der Spann-
rahmen 27, weist somit zwei Befestigungsbereiche 13 zur Ver-
bindung mit der Haltekonsole 11 auf.

Die Haltekonsole 11 der Fig. 6 bis 8 weist vier Befestigungs-
bereiche 13, die vier Steckaufnahmen 17, zur Verbindung mit

der Bauteilaufnahme 9 (dem Spannrahmen 27) auf.

Auf diese Weise ist die Bauteilaufnahme 9 (der Spannrahmen 27)
in zwei Stellungen auf der Haltekonsole 11 befestigbar, wobei
die Bauteilaufnahme 9 (der Spannrahmen 27) in jeder Stellung

mittels zwei Befestigungsstellen 19 an der Haltekonsole 11 be-
festigt ist.

Der Fertigungsstation 5, die in Fig. 6 gezeigt ist, ist eben-
falls ein Bauteilspeicher zugeordnet, aus dem der Roboter 35
mit Hilfe der Bauteilaufnahme 9 (Spannrahmen 27) Bauteile 1

entnimmt, um sie an der jeweiligen Variante des Werkstiicks 3

geeignet zu befestigen, wie zu den Fig. 1 bis 5 beschrieben.

- 12 -



Fig. 8 zeigt eine perspektivische Ansicht des Basiswinkels 41
der Fig. 6 und 7, jedoch aus einer gegeniiberliegenden Rich-
tung. An dem Basiswinkel 41 sind in Fig. 8 vertikal verlaufen-
de Spannstellen 21 angeordnet, mit denen das Werkstiick 3 in
der Fertigungsstation 5 ausgerichtet wird, d. h. geeignet po-
sitioniert wird. Auf diese Weise nehmen die aufeinander fol-
genden Werkstiicke 3 in der Fertigungsstation 5 immer die glei-
che relative Lage zu der Haltekonsole 11 und somit zu der
Bauteilaufnahme 9 ein. Derartige Spannstellen 21 sind eben-

falls in dem zu den Fig. 1 bis 5 beschriebenen Ausfihrungsbei-
sp;el vorgesehen.

Fig. 9 zeigt eine alternative Ausfiithrungsform des Spannrahmens
27 und der Haltekonsole 11 der Fig. 6 bis 8. Der Spannrahmen
27 der Fig. 9 weist vier VerbindungsfiiRe 15 auf. Die Haltekon-
sole 11 weist zwei Steckaufnahmen 17 auf. Der gegenseitige Ab-
stand der in Fig. 9 rechts angeordneten VerbindungsfifRe 15
entspricht dem gegenseitigen Abstand der in Fig. 9 links ange-
ordneten VerbindungsfiiRe 15, so daR der Spannrahmen 27 in zwei
Stellungen an der Haltekonsole 11 befestigt werden kann. Der
Spannrahmen 27 weist somit vier Befestigungsbereiche 13, die
vier VerbindungsfiiRe 15, und die Haltekonsole 11 zwei Befesti-
gungsbereiche 13, die beiden Steckaufnahmen 17, auf, so daR
der Spannrahmen 27 in jeder Stellung mittels zwei Befesti-

gungsstellen 19 an der Haltekonsole 11 befestigt ist.

Die oben beschriebenen Haltekonsolen 11 k&énnen allgemein an
einem Basisrahmen 39, siehe Fig. 1, 4. h. an einer horizontal
verlaufenden Befestigungsfldche, oder an einem Basiswinkel 41,
siehe Fig. 8 und 9, d. h. an einer vertikal verlaufenden Be-
festigungsfléche, befestigt sein.
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Fig. 10 zeigt die Fertigungsstation 5 der Fig. 1 mit dem Un-
terschied, daR der Bauteilspeicher 47 durch eine Ubergabesta-
tion 49 ersetzt ist, in der ein Werker die Bauteilaufnahme 9
von Hand mit dem Bauteil 1 bestiickt. Unabhé&ngig davon, ob ein
Bauteilspeicher 47 oder eine Ubergabestation 49 vorgesehen
ist, muf der Arbeitsbereich des Roboters 35 nicht von einem
Werker betreten werden, wodurch ein Schutzbereich fiir die Wer-

ker geschaffen ist.
Der Rollenférderer 45 kann allgemein durch eine beliebige F6r-

dereinrichtung gebildet sein, beispielsweise auch durch einen
Bandférderer.
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BEZUGSZEICHENLISTE

1 Bauteil (Verstdrkungsblech)
3 Werkstiick (Transporter)

5 Fertigungsstation

7 Fertigungslinie

9 Bauteilaufnahme

11 Haltekonsole

13 Befestigungsbereich

15 Verbindungsfuf
15B Bodenplatte des Verbindungsfues
17 Steckaufnahme

19 Befestigungsstelle

21 Spannstelle

23 Kniehebelmechanismus
23D Druckplatte des Kniehebelmechanismus
25 Spannkonsole

27 Spannrahmen

29 Spritzschutz
29A Aufnahmeschlitz

31 Bauteilspanner

33 Steckkupplung

35 Roboter
35S Steckende des Roboters
37 Energieleitung

39 Basisrahmen

41 Basiswinkel

43 Léngsversatz

45 Rollenférderer

47 Bauteilspeicher

49 Ubergabestation
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PATENTANSPRUCHE

Vorrichtung zur variablen Positionierung eines Bauteils
(1) an verschiedenen Varianten eines Werkstiicks (3) in
einer Fertigungsstation (5) einer Fertigungslinie (7) mit
einer Bauteilaufnahme (9) zur Aufnahme des Bauteils (1),
die an der Fertigungslinie (7) angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, daf

an der Fertigungslinie (7) eine Haltekonsole (11) zur
Halterung der Bauteilaufnahme (9) vorgesehen ist und daf
die Haltekonsole (11) und die Bauteilaufnahme (9) jeweils
mindestens einen Befestigungsbereich (13) zur Schaffung
gegenseitiger Befestigungsstellen (19) aufweisen, wobei
die Bauteilaufnahme (9) in mindestens zwei Stellungen an
der Haltekonsole (11) befestigbar ist, in denen das Bau-
teil (1) fir jeweils mindestens eine Variante des Werk-

sticks (3) lagegerecht gehalten ist. )

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf

das Werkstilick (3) ein Karosseriebauteil, eine Karosserie
oder ein Kraftfahrzeug ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daf
mindestens ein Befestigungsbereich (13) durch einen Ver-

bindungsfuf (15) oder eine Steckaufnahme (17) gebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daf
die Befestigungsbereiche (13) der Bauteilaufnahme (9)

jeweils als ein Verbindungsfuf (15) und die Befestigungs- °
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bereiche (13) der Haltekonsole (11) jeweils als eine

Steckaufnahme (17) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daf
jeder Steckaufnahme (17) der Haltekonsole (1l) ein Knie-
hebelmechanismus (23) zugeordnet ist, durch den ein von
der Steckaufnahme (17) aufgenommener Verbindungsfuf (15)
in derselben festlegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daf

der Kniehebelmechanismus (23) pneumatisch oder hydrau-
lisch bet&tigt ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf

die Bauteilaufnahme (9) einen Befestigungsbereich (13)
und die Haltekonsole (11) zwei Befestigungsbereiche (13)
aufweist, wodurch die Bauteilaufnahme (9) in zwei Stel-

lungen an der Haltekonsole (11) befestigbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Bauteilaufnahme (9) zwei Befestigungsbereiche (13)
und die Haltekonsole (11) einen Befestigungsbereich (13)
aufweist, wodurch die Bauteilaufnahme (9) in zwei Stel-

lungen an der Haltekonsole (11) befestigbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf

die Bauteilaufnahme (9) durch eine Spannkonsole (25) oder
einen Spannrahmen (27) gebildet ist.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf
den Befestigungsbereichen (13) jeweils ein Spritzschutz

(29) zugeordnet ist, wodurch diese gegen &duflere Einfliisse
geschiitzt sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf

der Bauteilaufnahme (9) mindestens ein Bauteilspanner
(31) zugeordnet ist, um das Bauteil (1) in der Bauteil-
aufnahme (9) zu fixieren.

Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daf

der mindestens eine Bauteilspanner (31) pneumatisch oder
hydraulisch betdtigt ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf

die Bauteilaufnahme (9) eine Steckkupplung (33) zur Ver-
bindung mit einem Roboter (35) aufweist, wodurch diese
von einem Roboter (35) zwischen den mindestens zwei Stel-

lungen verlagerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 und 13,

dadurch gekennzeichnet, daf |

der Roboter (35) mit aufgesteckter Bauteilaufnahme (9)
Uber Energieleitungen (37), die durch die Steckkupplung
(33) gefiihrt sind, mit dem mindestens einen Bauteilspan-
ner (31) verbunden ist, so daR dieser von dem Roboter

(35) aktivierbar und deaktivierbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf

- 18 -



16.

17.

18.

das Bauteil (1) fiir die Varianten des Werkstiicks (3)
identisch ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf ‘
die Haltekonsole (11) auf einem Basisrahmen (39) oder Ba-

siswinkel (41) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,

‘dadurch gekennzeichnet, dag

zwischen den mindestens zwei Stellungen ein H6henversatz
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf

zwischen den mindestens zwei Stellungen ein Lingsversatz

entlang der Fertigungslinie (7) vorgesehen ist.
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