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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf ei-
ne neuartige Vorrichtung zum Anbringen von Bauelementen,
insbesondere von Clipsen, Schrauben, Muttern oder der-
gleichen Verbindungselementen an Werkstiicken mit einem
Setzkopf zum Aufbringen des jeweiligen Verbindungsele-
mentes auf ein Werkstlick sowie mit einer Versorgungssta-
tion zum Zuflhren der Verbindungselemente an dem Setz-
kopf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrich-
tung zum Verarbeiten von Clipsen, Schrauben, Bol-
zen, Nieten, Blindnieten, Muttern, Blindmuttern oder
dergleichen Verbindungselementen gemaf Oberbe-
griff Patentanspruch 1.

[0002] Verarbeitungs- oder Setzgerate zum Verar-
beiten von Verbindungselementen auch in Form von
Clipsen oder Klemm-Muttern aus einem Magazin
sind grundsatzlich bekannt und haben den generel-
len Vorteil, dass wahrend der Verarbeitung eine Ver-
bindung zu einer die Verbindungselemente bereit-
stellenden Versorgungseinheit Uber die Verbindungs-
elemente zuflhrende und relativ schwere und starre
Versorgungsschlauche nicht notwendig ist, so dass
derartige Setzgerate u. a. leicht und handlich ausge-
fuhrt werden kénnen und in der Handhabung sehr an-
wenderfreundlich sind.

[0003] Nachteilig bei bekannten Setzgeraten ist
aber, dass sie Verbindungselemente in gegurteter
Form erfordern, d. h. in einer Form, in der die Ver-
bindungselemente im wdrtlichen Sinne an einem
aus einem geeigneten Material, beispielsweise aus
Kunststoff und/oder Papier hergestellten Gurt vor-
gesehen und dann beim Verarbeiten im Setzgerat
jeweils von diesem Gurt abgetrennt werden, oder
aber durch beim Verarbeiten abtrennbare Materialab-
schnitte miteinander zu einer im Magazin des Setzge-
rates aufgenommenen Einheit miteinander verbun-
den sind. Diese Gurttechnik bedeutet nicht nur ei-
nen zusétzlichen Aufwand, sondern schrankt vielfach
auch die Freiheit in der Gestaltung der Verbindungs-
elemente, insbesondere zur Anpassung an spezielle
Anforderungen stark ein.

[0004] Bekannt sind weiterhin Setzkopfe, insbeson-
dere zur Verwendung in maschinellen Anlagen, de-
nen die zu verarbeitenden Verbindungselemente
Uber flexible Versorgungsleitungen oder -schlduche
zugefuhrt werden, die (Versorgungsleitungen) stan-
dig mit dem jeweiligen Setzkopf verbunden sind. Fur
viele Anwendungen sind diese Setzkdpfe nicht oder
nur eingeschrankt brauchbar, insbesondere dann,
wenn das Verarbeiten bzw. das Setzen von Ver-
bindungselementen manuell, d. h. durch manuelles
Handling des Setzkopfes erfolgen soll. Durch das re-
lativ hohe Gewicht und die nur begrenzte Flexibilitat
der standig mit dem Setzkopf verbundenen Versor-
gungsleitung zum Zufihren der Verbindungselemen-
te ist die Handhabung wesentlich eingeschrankt und
erschwert.

[0005] Aus der Druckschrift DE 690 08 769 T2 ist ei-
ne Vorrichtung zum Montieren von Befestigungsele-
menten bekannt geworden. Diese Vorrichtung weist
ein an einem Roboterarm befestigtes Setzgerat und
einen daran befestigbaren bzw. einschiebbaren Setz-

kopf auf. Am Setzkopf ist ein Magazin fir lose Ver-
bindungselemente in Form von Blindnieten vorgese-
hen. Zum Nachladen dieses Magazins wird der Setz-
kopf aus dem Setzgerat enthommen und einer Ver-
sorgungseinrichtung zugefuhrt. Nachteilig hierbei ist,
dass bei jedem Wechselvorgang stets der gesamte
Setzkopf getauscht werden muss, was insbesondere
bei Ausbildung des Setzgerates als Handgerat seht
umsténdlich ist.

[0006] Aus der Druckschrift DE 36 31 654 A1 ist ei-
ne Vorrichtung zum Befestigen von Teilen bekannt.
Die Vorrichtung weist eine Teileférdereinrichtung zur
Aufnahme einer Mehrzahl von Teilen aus einem Tei-
levorrat auf, die die auf einer Losbasis oder in einer
gréReren Anzahl vorgesehenen Teile zu einem Mon-
tagekorper transportiert. Ferner weist sie eine Teile-
befestigungseinrichtung auf, die die so mit der Teile-
fordereinrichtung auf dem Montagekdrper beférder-
ten Teile einzeln befestigt.

[0007] Aus der Druckschrift FR 2 662 622 A1 ist eine
Vorrichtung zum Auswahlen und Ausgeben von Kom-
ponenten unterschiedlicher Art bekannt. Die Vorrich-
tung weist zumindest zwei unterschiedliche Versor-
gungskanale auf, Uber die jeweils Verbindungsele-
mente unterschiedlicher Lange zugefuhrt werden.
Die Verbindungselemente werden Uber verschiebba-
re Elemente, die zur Aufnahme von einzelnen Verbin-
dungselementen ausgebildet sind, zu einer Abgabe-
offnung transportiert, um nach Abgabe an dieser Ab-
gabedffnung einer weiteren Verwendung zugefihrt
zu werden.

[0008] Die Druckschrift US 4,208,153 offenbart eine
Vorrichtung zur Abgabe von Nieten von einem Nie-
tenvorrat zu einer Nietmaschine.

[0009] Ferner offenbart die Druckschrift
US 5,193,717 A ein Nietenzufihrungssystem, das
mittels Druckluft Nieten, die in Aufnahmen reihenfér-
mig angeordnet sind, einer Nietmaschine zuflhrt.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrich-
tung aufzuzeigen, die die vorgenannten Nachteile
vermeidet und eine Verarbeitung von als Schuttgut
bereit gestellten Verbindungselementen in verein-
fachter Weise ermdglicht. Zur Lésung dieser Aufga-
be ist eine Vorrichtung entsprechend dem Patentan-
spruch 1 ausgebildet.

[0011] Bei der erfindungsgemalien Vorrichtung, die
zum Verarbeiten von Clipsen, Schrauben, Bolzen,
Nieten, Blindnieten, Muttern, Blindmuttern oder der-
gleichen Verbindungselementen dient, ist der Setz-
kopf zum Verarbeiten bzw. zum Setzen der Verbin-
dungselemente Bestandteil eines Setzgerats ist, wel-
ches zuséatzlich zu diesem Setzkopf wenigstens ein
Magazin zur Aufnahme eines Vorrats an nicht gegur-
teten Verbindungselementen aufweist, so dass das
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Verarbeiten der Verbindungselemente aus dem Ma-
gazin heraus erfolgen kann, und zwar ohne eine Ver-
bindung zwischen dem Setzgerat und der Versor-
gungsstation zum Nachfihren von Verbindungsele-
menten.

[0012] Das Setzen erfolgt bei der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung beispielsweise durch Schrauben,
Pressen, Ziehen, Drucken, Pressen oder durch Kom-
binationen dieser Ma3nahmen.

[0013] Das wenigstens eine Setzgerat ist an die Ver-
sorgungsstation andockbar, und zwar zum automati-
schen Nachfillen seines Magazins mit den nicht ge-
gurteten Verbindungselementen.

[0014] Bei einer bevorzugten Ausflihrungsform sind
die Setzgerate jeweils wenigstens zweifach vorgese-
hen, so dass beim Verarbeiten der im Magazin ei-
nes Setzgerates vorhandenen Verbindungselemente
ein Beflllen des anderen Setzgerates mit den Verbin-
dungselementen erfolgt. Hierfir ist die Versorgungs-
station dann beispielsweise fir jedes Setzgerat mit
einer Andockposition ausgebildet.

[0015] Verbindungselemente im Sinne der Erfin-
dung sind insbesondere Clipse, auch in Form von
clipartigen Verbindungselementen oder Klemm-Mut-
tern, aber auch Schrauben, Muttern, Bolzen usw.

[0016] Das Setzgerat ist beispielsweise ein Handge-
rat mit dem manuell das Setzen bzw. Verarbeiten der
Verbindungselemente erfolgt. Das wenigstens eine
Setzgerat kann aber auch Bestandteil einer Anlage,
beispielsweise einer Roboter-Anlage zum maschinel-
len Verarbeiten von Verbindungselementen sein.

[0017] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
mdglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus
der nachfolgenden Beschreibung von Ausfihrungs-
beispielen und aus den Figuren. Dabei sind alle be-
schriebenen und/oder bildlich dargestellten Merkma-
le fUr sich oder in beliebiger Kombination grundsétz-
lich Gegenstand der Erfindung, unabhangig von ih-
rer Zusammenfassung in den Anspriichen oder deren
Rickbeziehung. Auch wird der Inhalt der Anspriiche
zu einem Bestandteil der Beschreibung gemacht.

[0018] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an Ausfihrungsbeispielen naher erlautert.
Es zeigen:

[0019] Fig. 1 in sehr schematischer Funktionsdar-
stellung eine Vorrichtung gemaR der Erfindung zum
Verarbeiten bzw. Setzen von Verbindungselementen
in Form von Klemm-Muttern;

[0020] Fig. 2 in vergrofRerter Einzeldarstellung eine
Klemm-Mutter nach dem Aufschieben auf ein Werk-
stlick;

[0021] Fig. 3 in vereinfachter Darstellung ein Setz-
gerat der erfindungsgemafen Vorrichtung in Form ei-
nes Schraubers in Bereitstellungs- oder Ausgangszu-
stand (Position a) und im Arbeitszustand (Position b);

[0022] Fig. 4 eine Versorgungsstation fir das Setz-
gerat der Fig. 3;

[0023] Fig. 5 in schematischer Darstellung den
Funktionsablauf beim Bereitstellen und Setzen eines
Verbindungselementes bei dem Setzgeréat der Fig. 3.

[0024] Die in der Fig. 1 allgemein mit 1 bezeichne-
te Vorrichtung dient zum Setzen bzw. Aufbringen von
Klemm-Muttern 2 auf Werkstlicke 3, beispielsweise
auf aus Metallblech durch Stanzen und Biegen her-
gestellte Werkstuicke 3 in der Form, dass die jeweili-
ge Klemm-Mutter 2 das betreffende Werkstiick 3 bei-
spielsweise im Bereich eines Werkstlckrandes rei-
terartig Ubergreift. Die Klemm-Muttern 2 sind hierfir
in bekannter Weise klippartig ausgebildet, und zwar
im Wesentlichen bestehend aus den beiden Schen-
keln 2.1 und 2.2 sowie aus einem diese Schenkel ver-
bindenden Jochabschnitt 2.3. Der Schenkel 2.2 be-
sitzt eine mit einem Innengewinde versehene Boh-
rung 4, der gegeniberliegend im Schenkel 2.1 eine
Ausnehmung 5 zugeordnet ist. Die Klemm-Muttern 2
sind beispielsweise aus Federblech oder einem ge-
eigneten Kunststoff gefertigt. Klemm-Muttern dieser
Art sind dem Fachmann bekannt.

[0025] Die Vorrichtung 1 besteht bei der dargestell-
ten Ausfiihrungsform aus zwei gesonderten Funkti-
onselementen oder Geraten, namlich aus einem mo-
bilen Setzgerat 6 und einer Beflll- oder Ladestation
7. Das Setzgerat 6 enthalt in einem Gehause 8 ein
im Wesentlichen von einer Fihrung gebildetes Ma-
gazin 9 zur Aufnahme eines Vorrats an nicht gegurte-
ten bzw. nicht mit einander verbundenen Klemm-Mut-
tern 2. Bei der dargestellten Ausfihrungsform sind
die Klemm-Muttern 2 im Magazin 9 dicht aneinander
anschlie3end so angeordnet, dass sie jeweils mit der
dem Jochabschnitt 2.3 offenen Ende 2.4 nach unten
weisend und mit ihren Schenkeln 2.1 und 2.2 senk-
recht oder quer zur Langserstreckung des Magazins
9 orientiert gegeneinander anliegen. Durch nicht dar-
gestellte Vorschubmittel, beispielsweise durch einen
unter der Wirkung wenigstens eines Federelementes
stehenden Mitnehmer oder Schieber sind die im Ma-
gazin 9 aufgenommenen Klemm-Muttern 2 in Rich-
tung des Pfeils A zu einem Kopfendes des Setzgera-
tes 6 bzw. zu dem dortigen Setzkopf 10 vorgespannt.

[0026] Am Setzkopf 10 endet das Magazin 9 bzw.
die dieses Magazin bildenden Fuhrung in einer Be-
reitstellungsposition 11, die zugleich das die Verar-
beitungsposition bildende obere Ende eines Fligeka-
nals 12 ist, der an einer Unterseite des Setzgerates 6
im Bereich des Kopfendes 10 offen ist und einen an
die Klemm-Muttern 2 angepassten Querschnitt auf-
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weist, so dass die jeweils erste, in Vorschubrichtung
A im Magazin 9 und damit an der Bereitstellungs-
position 11 bereitstehende Klemm-Mutter 2 mit ihrer
offenen Seite 2.4 voraus und im Flgekanal 12 ge-
gen Verdrehen gesichert in Richtung des Pfeils B
ausgebracht und auf das Werkstlick 3 aufgeschoben
werden kann. Zum Aufschieben bzw. Setzen der je-
weiligen Klemm-Mutter 2 ist ein Vorschubelement,
z. B. Stempel 13 vorgesehen, der mit seiner in der
Fig. 1 unteren Stempelfldiche 14 eine Anlageflache
fur den Jochabschnitt 2.3 der jeweiligen Klemm-Mut-
ter 2 beim Ausschieben bzw. Setzen (Pfeil B) bildet.
Durch eine Betatigungseinrichtung 15 ist der Stempel
13 bewegbar.

[0027] Die Betatigungseinrichtung 15, die z. B. durch
einen am Setzgerat 6 vorgesehenen, nicht dargestell-
ten Betatigungshebel manuell aktiviert wird, umfasst
beispielsweise eine Pneumatik-Kolben-Zylinderanor-
dung zum Bewegen des Stempels 13 beim Setzen
sowie Federmittel zum Rickbewegen des Stempels
13 in seine Ausgangsstellung. Die Versorgung der
Betatigungseinrichtung 15 erfolgt Gber eine Versor-
gungsleitung oder einem Versorgungsschlauch 16.

[0028] Die ortsfeste Versorgungsstation 7 ist so aus-
gebildet, dass das Setzgerat 6 an dieser an einer An-
dockposition andockbar und von der Versorgungs-
station 7 wieder entfernbar ist (Doppelpfeil C), und
zwar insbesondere in der Weise, dass nach dem An-
docken Uber die Versorgungsstation 7 das Magazin
9 des Setzgerates 6 automatisch mit Klemm-Muttern
2 nachgeflllt wird, so dass das Magazin 9 dann wie-
derum die maximal mdgliche Anzahl an Klemm-Mut-
tern 2 enthalt.

[0029] Die Versorgungsstation 7 ist bei der darge-
stellten Ausfihrungsform in einem Gehduse 17 mit ei-
ner Pufferstrecke oder einem Puffermagazin 18 aus-
gebildet, und zwar zur Aufnahme einer Vielzahl von
Klemm-Muttern 2, die in dieser Pufferstrecke 18 in
ungegurteter Form, d. h. nicht mit einander verbun-
den dicht aneinander anschlieBend und in einer Ori-
entierung angeordnet sind, die der Orientierung der
Klemm-Muttern 2 in dem Magazin 9 entspricht. Nach
dem Andocken des Setzgerates 6 an die Versor-
gungsstation 7 schliel3t an ein Ende der Pufferstrecke
18 das dem Setzkopf 10 entfernt liegende Ende des
Magazins 9 an, so dass die Klemm-Muttern 2 aus der
Pufferstrecke 18 in das Magazin 9 nachgefillt werden
kénnen.

[0030] Die Versorgungsstation 7 besitzt weiterhin ei-
ne Verbindungselementaufgabe 19, die bei der dar-
gestellten Ausfiihrungsform von einem Vibrations-
bzw. Schwingtopf gebildet ist und die zur Aufnahme
einer Vielzahl von Klemm-Muttern 2 in loser Form
bzw. als Schiittgut dient. Uber eine Fiihrung mit ent-
sprechenden Schikanen wird die Pufferstrecke 18
aus der Verbindungselementaufgabe 19 mit Klemm-

Muttern 2 versorgt, so dass die Pufferstrecke 18 stets
mit der erforderlichen Anzahl von Klemm-Muttern 2
gefillt ist und die Klemm-Muttern 2 in der Pufferstre-
cke 18 ausschlieRlich die geforderte bzw. richtige Ori-
entierung aufweisen.

[0031] Die Versorgungsstation 7 stellt beispielswei-
se auch die zum Betéatigen des Setzgerates 6 bzw.
des dortigen AusstofRelementes bzw. Stempels 13
notwendige Energie, beispielsweise in Form von
Druckluft zur Verfligung.

[0032] Die Vorrichtung 1 hat u. a. den Vorteil, dass
das Setzgerat 6 klein und sehr handlich ausgefihrt
werden kann, so dass ein Setzen der Klemm-Muttern
2 auch an schwer zuganglichen Bereichen von Werk-
stiicken 3 mdglich ist. Das Setzgerat 6 kann dem
Verlauf bzw. der Orientierung des mit der jeweiligen
Klemm-Mutter 2 zu versehenen Bereichs eines Werk-
stiickes 3 entsprechend beliebig orientiert werden, d.
h. das Setzgerat 6 ermdglicht nicht nur ein Setzen der
jeweiligen Klemm-Mutter 2 in vertikaler Richtung von
oben nach unten, sondern ein Setzen in jeder belie-
bigen Achsrichtung.

[0033] Die handliche Ausbildung des Setzgerates
6 ergibt sich insbesondere auch daraus, dass das
Setzgerat 6 eine relativ einfache konstruktive Ausbil-
dung mit geringem Gewicht aufweist und auflerdem
zum Zufiihren der Klemm-Muttern 2 dienende Ver-
sorgungsleitungen oder -schlduche vermieden sind.
Die Versorgungsleitung 16 kann im Gegensatz zu
derartigen Versorgungsschlauchen sehr leicht und
flexibel ausgefiihrt werden.

[0034] Weisen die Klemm-Muttern 2, wie vorstehend
angegeben, eine solche Orientierung im Magazin 9
auf, dass sie mit der offenen Seite 2.4 zur Unterseite
des Setzgerétes 6 orientiert sind, d. h. jede Klemm-
Mutter 2 an der Verarbeitungs- oder Bereitstellungs-
position 11 mit der offenen Seite 2.4 dem Fugekanal
12 zugewandt ist, so ergibt sich eine besonders ein-
fache Konstruktion dadurch, dass zum Setzen jeder
Klemm-Mutter 2 nur eine Bewegung in einer einzigen
Achsrichtung erforderlich ist, nAmlich eine Bewegung
des Ausstolielementes bzw. Stempels 13 in Richtung
des Pfeils B.

[0035] Ein genereller Vorteil der beschriebenen Vor-
richtung 1 besteht darin, dass die Klemm-Muttern
2 der Beflill- oder Versorgungsstation 7 als loses
Schuttgut zugefuhrt werden, die bisher tbliche Gurt-
technik mit den mit dieser Technik verbundenen
Nachteilen also vermieden ist.

[0036] Die Fig. 3 und Fig. 4 zeigen in vereinfachter
Darstellung ein Setzgerat 6a und eine Versorgungs-
station 7a zum Laden des Setzgerates 6a bzw. des
an diesem Setzgerat vorgesehenen Magazins 20 mit
Verbindungselementen, die in der Fig. 5 sehr sche-
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matisch mit 21 dargestellt und bei dieser Ausflh-
rungsform Schrauben, beispielsweise selbstschnei-
dende Schrauben sind. Das Setzgerat 6a ist somit
ein sogenannter ,Schrauber” zum Einbringen der als
Schrauben ausgebildeten Verbindungselemente 21
in Werkstlicke 22.

[0037] Das Magazin 20 des Setzgerates 6a dient
wiederum zur Aufnahme eines Vorrates an Verbin-
dungselementen 21, die in dem Magazin aneinander
anschlieBend in einer vorgegebenen Orientierung
vorgesehen sind. Zum Einbringen der Verbindungs-
elemente 21 in das ebenfalls nur sehr schematisch
dargestellte Werkstlick 22 wird entsprechend der
Fig. 5 jedes Verbindungselement 21 aus dem Maga-
zin 20 mit Hilfe eines nicht dargestellten setzgerat-
internen Forder- oder Vorschubelementes, beispiels-
weise mit Hilfe eines motorisch betatigten Schiebers
in Richtung des Pfeils D aus den Magazin 20 bzw.
aus einer dort gebildeten Lade- oder Bereitstellungs-
position heraus an eine innerhalb des Setzgerates 6a
gebildete Verarbeitungsposition 23 bewegt und aus
dieser dann mit Hilfe eines Schraubkopfes 24 in einer
Achsrichtung parallel zur Verbindungselement-Ach-
se, d. h. in Richtung des Pfeils E auf das Werkstiick
22 zu bewegt und anschlieBend durch den rotierend
angetriebenen Schraubkopf 24 in das Werkstlick 22
eingeschraubt.

[0038] Bevorzugtist das Setzgerat 6a so ausgefiihrt,
dass nach jedem Schraub- oder Setzvorgang und vor
dem Aktivieren des Setzgerates 6a zum Setzen eines
weiteren Verbindungselementes 21 jeweils ein Ver-
bindungselement 21 selbsttétig an die Verarbeitungs-
position 23 bewegt wird.

[0039] Wie sich aus der Darstellung der Positionen
a und b der Fig. 3 ergibt, ist das Gehause 25 des
Setzgerates 6a, in welchem (Geh&use) u. a. auch
der Schraubkopf 24 und der motorische Antrieb des
Schraubkopfes 24 untergebracht sind, relativ zu dem
Magazin 20 in Richtung des Pfeiles E gegen die Wir-
kung beispielsweise von Rickstell-Federmitteln aus
einer Ausgangsstellung (Position a der Fig. 3), in
der sich der Schraubkopf 24 aullerhalb der Verar-
beitungsposition 23 befindet in einem Arbeitszustand
(Position b der Fig. 3) bewegbar. Hierbei wird der
Schraubkopf 24 zunachst in die Lade- oder Verar-
beitungsposition 23 hineinbewegt und dann zuneh-
mend mit dem Verbindungselement 21 in Richtung
des Pfeils E weiter bewegt, und zwar zum Einbringen
dieses Verbindungselementes in das Werkstlick 22.
Nach dem Einbringen des Verbindungselementes 21
in das Werkstiick 22 wird das Gehause 25 mit dem
Schraubkopf 24 wieder relativ zu dem Magazin 20 in
die Ausgangsposition zurtick bewegt.

[0040] Wie die Fig. 3 weiterhin zeigt, stiitzt sich das
Setzgerat 6a wahrend des Setzen des jeweiligen Ver-
bindungselementes 21 mit einer an der Vordersei-

te des Magazins 20 gebildeten Abstutzflache 26 an
dem Werkstiick 22 ab. Die Vorderseite des Maga-
zins 20 bildet dabei den Setzkopf 10a des Setzgera-
tes 6a. Die axiale Vorschubbewegung des Schraub-
kopfes 24 und des jeweiligen Verbindungselementes
21 in Richtung des Pfeils E wahrend des Setzens er-
folgt beispielsweise manuell durch Verschieben des
an dem Gehausegriff 25.1 gehaltenen Gehauses 25
relativ zu dem an dem Magazingriff 20.1 gehaltenen
bzw. gesicherten Magazin 20.

[0041] Der motorische Antrieb fir die Rotation des
Schraubkopfes 24 beim Eindrehen des jeweiligen
Verbindungselementes 21 in das Werkstiick 22 ist
beispielsweise ein elektrischer oder pneumatischer
Antrieb. Das Aktivieren dieses Antriebs erfolgt z.
B. durch manuelles Betatigen eines Betatigungsele-
mentes 27, welches am Gehause 25 im Bereich
des Gehausegriffs 25.1 vorgesehen ist. Auch andere
Maoglichkeiten zum Aktivieren bzw. Steuern des mo-
torischen Antriebs des Setzgerates 6a sind denkbar.
Grundsatzlich besteht auch die Méglichkeit, den mo-
torischen Antrieb des Setzgerates 6a durch ein Sen-
sorelement zu steuern, welches auf die Relativstel-
lung des Gehauses 25 in Bezug auf des Magazin 20
anspricht, d. h. den motorischen Antrieb dann ein-
schaltet, wenn das Gehause 25 relativ zum Magazin
20 aus der Ausgangsposition herausbewegt wurde.
Weiterhin besteht die Mdglichkeit, das Betatigungs-
element 27 mit einem weiteren zwischen dem Maga-
zin 20 und dem Gehause 25 wirkenden Betatigungs-
element funktionsmafig nach Art einer UND-Funkti-
on zu verknlpfen, sodass der motorische Antrieb des
Setzgerates 6a erst dann betatigt werden kann, wenn
der Schraubkopf 25 aus der Ausgangsposition her-
ausbeweqgt ist.

[0042] Die Versorgungsstation 7a entspricht hin-
sichtlich ihrer grundsétzlichen Funktion der Versor-
gungsstation 7. Auch die Versorgungsstation 7a be-
sitzt wiederum eine Aufgabe fur die Verbindungs-
elemente 21 z. B. in Form eines Vibrations- oder
Schwingtopfes sowie eine nicht dargestellte Lade-
und Pufferstrecke, in der die Verbindungselemente
21 in einer vorgegebenen Orientierung und Positio-
nierung bereitgestellt werden, sodass dieser Vorrat
an Verbindungselementen 21 dann nach dem Ando-
cken des Setzgerates 6a an die Versorgungseinheit
7a in das Magazin 20 eingebracht wird.

[0043] Die Erfindung wurde voranstehend an Aus-
fuhrungsbeispielen erlautert. Es versteht sich, dass
Anderungen sowie Abwandlungen méglich sind, oh-
ne dass dadurch der der Erfindung zugrunde liegen-
de Erfindungsgedanke verlassen wird.

[0044] Vorstehend wurde eine Vorrichtung geman
der Erfindung zum Verarbeiten von Klemm-Muttern
2 beschrieben. Es versteht sich, dass anstelle von
Klemm-Muttern 2 auch andere Funktions- oder Ver-
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bindungselemente mit der erfindungsgemaflen Vor-
richtung verarbeitet werden kdnnen, selbstverstand-
lich unter Anpassung des jeweiligen Setzgerates, der
Versorgungs- oder Befllstation und der dortigen Ma-
gazine bzw. Pufferspeicher usw.

[0045] Voranstehend wurde davon ausgegangen,
dass das Setzgerat 6 ein Handgerat ist, mit welchem
die Verbindungselemente (z. B. Klemm-Muttern 2)
manuell gesetzt bzw. verarbeitet werden. Das Setz-
gerat 6 kann aber auch Bestandteil einer maschinel-
len Verarbeitungseinrichtung sein, beispielsweise ei-
ner robotergestiitzten Anlage und dabei beispielswei-
se so, dass das Setzgerat 6 zum Verarbeiten der
im Magazin 9 aufgenommenen Verbindungselemen-
te mit einem Roboterarm bzw. mit einem dort vorge-
sehenen Adapter von der Versorgungsstation 7 ab-
genommen und nach dem Verarbeiten der Verbin-
dungselemente zum automatischen Nachfillen des
Magazins 9 wieder an der Versorgungsstation 7 ab-
gesetzt wird.

[0046] Vorstehend wurde davon ausgegangen, dass
die Beflll- oder Versorgungsstation 7 fiir das Ando-
cken eines Setzgerates 6 ausgebildet ist. Eine be-
vorzugte Ausfihrungsform der Erfindung sieht eine
Befull- oder Versorgungsstation 7 in der Weise vor,
dass an diese Station wenigstens zwei Setzgerate 6
unabhangig voneinander zum automatischen Nach-
fullen ihrer Magazine 9 andockbar sind, so dass bei-
spielsweise beim Verarbeiten derim Magazin 9 eines
Setzgerates vorhandenen Verbindungselemente das
Magazin des anderen an der Versorgungsstation 7
angedockten Setzgerates 6 automatisch mit Verbin-
dungselementen nachgefiillt wird.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung zum Setzen von Klemm-
Muttern

2 Klemm-Mutter

21,22 Schenkel

2.3 Jochabschnitt

24 offene Seite der Klemm-Multter 2

3 Werkstlck

4,5 Offnungen im Schenkel 2.2 bzw. 2.1

6, 6a Setzgerat

7,7a Versorgungsstation

8 Gehause des Setzgerates 6

9 Magazin im Setzgerat

10, 10a Kopfende des Setzgerates 6 bzw. 6a

1" Verarbeitungs- oder Bereitstellungs-
position

12 Fugekanal

13 Stempel

14 Stempelflache

15 Betatigungselement fiir Stempel 13

16 Versorgungsleitung

17 Gehause der Versorgungsstation

18 Pufferstrecke oder Puffermagazin

2013.03.07

19 Klemm-Mutteraufgabe, z. B. Vibrati-
ons- oder Schwingtopf

20 Magazin

20.1 Handgriff am Magazin

21 Verbindungselement

22 Werkstuick

23 Verarbeitsposition

24 Schraubkopf

25 Gehause

251 Gehausegriff

26 Anlage- oder Abstltzflache am Maga-
zin 20

27 Betéatigungselement

28 Aufgabe fir Verbindungselemente

A Vorschubrichtung der Klemm-Muttern
2 im Magazin 9

B Flgerichtung beim Setzen der
Klemm-Muttern 2

C An- und Abdockbewegung

D Bewegung der Verbindungselemente
21 in die Bereitstellungsposition

E Vorschubbewegung

F Relativbewegung des Gehauses 25
und/oder des Schraubkopfes 24 zum
Magazin 20

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Verarbeitung von Clipsen,
Schrauben, Bolzen, Nieten, Blindnieten, Muttern,
Blindmuttern oder dergleichen Verbindungselemen-
ten, mit einem Setzkopf (10, 10a) zum Aufbringen
des jeweiligen Verbindungselementes (2, 21) auf ein
Werkstiick (3, 22) sowie mit einer Versorgungsstati-
on (7, 7a) zum Zufiihren der Verbindungselemente
(2, 21) an den Setzkopf (10, 10a), dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Setzkopf (10, 10a) Bestandteil ei-
nes Setzgerates (6, 6a) ist, das ein Magazin (9, 20)
zur Aufnahme eines Vorrats an losen Verbindungs-
elementen (2, 21) aufweist, dass das Setzgerat (6,
6a) als Handgerat ausgebildet ist, das als eigenstan-
diges Gerat an die Versorgungsstation (7, 7a) zum
Nachflllen des Magazins (9, 20) mit Verbindungsele-
menten (2, 21) andockbar ist und zum Verarbeiten
der Verbindungselemente (2, 21) aus dem Magazin
(9, 20) von der Versorgungsstation (7, 7a) abnehm-
bar bzw. entfernbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Versorgungsstation (7, 7a) we-
nigstens zwei jeweils einen Setzkopf (10, 10a) auf-
weisende Setzgerate (6, 6a) zugeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Setzkopf (10, 10a) des
wenigstens einen Setzgerétes (6, 6a) ein beispiels-
weise pneumatisch oder elektrisch oder manuell be-
tatigbares Betatigungselement (15) zum Ausbringen
bzw. Setzen und/oder zum Bereitstellen des jewei-
ligen Verbindungselementes (2, 21) an einer Be-

6/12



DE 10 2008 060 476 B4 2013.03.07

reitstellungsposition und/oder Verarbeitungsposition
und/oder zum Setzen des Verbindungselementes (2,
21) aus der Bereitstellungsposition und/oder Verar-
beitungsposition aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Setzgerat (6, 6a) oder der Setz-
kopf (10, 10a) des Setzgerates (6, 6a) ein von dem
Betatigungselement (15) betéatigtes Aussto’- oder
Setzelement (13) zum Setzen des jeweiligen, im
Magazin (9, 20) an einer Bereitstellungs- und/oder
Verarbeitungsposition (11) bereitstehenden Verbin-
dungselementes (2, 21) aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Setzgerat (6, 6a) oder der Setz-
kopf (10, 10a) des Setzgerates (6, 6a) wenigstens ei-
nen wenigstens ein Transferelement, beispielsweise
wenigstens ein von einem Betatigungselement (15)
betéatigtes Transferelement zum Bereitstellen des je-
weiligen Verbindungselementes (2, 21) aus dem Ma-
gazin (9, 20) bzw. aus einer dortigen Bereitstellungs-
position an eine Lade- oder Verarbeitungsposition
(11, 23) aufweist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Setz-
gerat (6, 6a) oder der Setzkopf (10, 10a) des Setz-
gerates (6, 6a) wenigstens ein Bereitstellungs- und/
oder AusstoRement und/oder wenigstens ein Trans-
fer- oder Setzelement zum Bereitstellen und/oder
Setzen des jeweiligen Verbindungselementes (2, 21)
aus dem Magazin (9, 20) oder einer Bereitstellungs-
position in eine Verarbeitungsposition aufweist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
sorgungsstation (7, 7a) ein Puffermagazin oder ei-
ne Pufferstrecke (18) zur Bereitstellung einer Vielzahl
von Verbindungselementen (2, 21) in einer einheit-
lichen, vorgegebenen Orientierung fur das Befillen
des Magazins (9, 20) des an die Versorgungsstation
(7, 7a) angedockten Setzgerates (6, 6a) aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
sorgungsstation (7, 7a) eine Aufgabe (19) beispiels-
weise in Form wenigstens eines Vibrations- oder
Schwingtopfes aufweist, und zwar zum Zufthren der
Verbindungselemente (2, 21) als Schuttgut.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das we-
nigstens eine Setzgeréat (6, 6a) fir ein Setzen der Ver-
bindungselemente (2, 21) durch Schrauben und/oder
Aufschieben und/oder Pressen und/oder Ziehen aus-
gebildet ist.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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