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Zusammenfassung

Fir eine einfache Querversteifung eines Spannrahmens (21) in einer Arbeitsposition (A) in
einer Flgestation (2) ist an einer ortsfesten Stuitzkonstruktion (51) der Fligestation (2) ein
Koppelteil (52) mit einem Koppelfiihrungsteil (563) angeordnet und am Spannrahmen (21)
zumindest ein Versteifungstrager (54) angeordnet, an dessen freien Ende eine Versteifungs-
Verriegelungseinheit (55) vorgesehen ist, die dffenbar und schliel3bar ist und die in der Ar-

beitsposition (A) geschlossen und im Eingriff mit dem Koppelfiihrungsteil (53) ist.

Fig. 8
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Flgeanlage mit einer Fligestation mit Querversteifung fur einen Spannrahmen

Die gegenstandliche Erfindung betrifft eine Fligeanlage mit einer Fligestation, in derin
Langsrichtung gesehen an zumindest einer Seite eine Spannrahmeneinheit mit einem
Spannrahmen angeordnet ist, wobei die Spannrahmeneinheit in der Fiigestation in Querrich-

tung zwischen einer Arbeitsposition und einer Bereitschaftsposition bewegbar angeordnet ist.

Fahrzeugkarosserien werden Ublicherweise in Fligestationen einer Fligeanlage hergestellt.
Darin wird oftmals eine Bodenbaugruppe der Fahrzeugkarosserie mit Seitenbaugruppen der
Fahrzeugkarosserie durch eine Fligeverbindung verbunden. Gleichfalls kann, gleichzeitig
oder in einem separaten Arbeitsschritt, eine Dachbaugruppe mit den anderen Baugruppen
verbunden werden. Die Baugruppen sind entweder einzelne Bauteile der Fahrzeugkarosse-
rie oder eine schon vorgefligte oder provisorisch verbundene Kombination einzelner Bauteile
der Fahrzeugkarosserie. Als Fligeverfahren kommen typischerweise Schweilen, Loten, Nie-
ten, Crimpen, Schrauben, Kleben, etc. zur Anwendung. Um die einzelnen Baugruppen fiigen
zu kénnen, missen die Baugruppen in einer Fligestation relativ zueinander genau ausge-
richtet werden und in der ausgerichteten Lage verspannt werden. Dazu werden in der Regel
sogenannte Spannrahmen verwendet, an denen Einrichtungen zum Halten, Positionieren
und Spannen der Baugruppen angeordnet sind. In modernen Fligeanlage flr Fahrzeugka-
rosserien werden verschiedene Typen von Fahrzeugkarosserien gefertigt. Das bedingt natlr-
lich unterschiedliche, an die unterschiedlichen Typen von Baugruppen angepasste Spann-
rahmen oder Spannrahmenaufbauten, die in der Fligestation bedarfsweise gewechselt wer-
den miissen. Eine derartige Fligeanlage wird daher zur Fertigung verschiedener Fahrzeug-
karosserien verwendet. In flexiblen Fligeanlagen kdnnen in der Flgestation folglich hinterei-
nander verschiedene Typen von Fahrzeugkarosserie gefligt werden, indem die jeweils ben-
tigten Spannrahmen in der Filigestation bedarfsweise getauscht werden. Das Tauschen der
Spannrahmen soll dabei natlrlich méglichst rasch und einfach erfolgen und die Fiigeanlage
soll eine moglichst hohe Flexibilitat, beispielsweise in der Anzahl der moglichen verschiede-
nen Typen an Fahrzeugkarosserien, ermdglichen. Hierfir sind verschiedene Ansatze be-

kannt.

Fir den taktweisen Betrieb der Fligestation ist es auch erforderlich, dass der Spannrahmen
zwischen einer Arbeitsposition, in der gefugt wird, und einer Bereitschaftsposition, in der eine
gefligte Fahrzeugkarosserie abtransportiert werden und eine neu zu fligende Fahrzeugka-
rosserie in die Fligestation geférdert werden kann, hin und her bewegt werden kann. Diese
Bewegung soll mdglichst einfach realisiert werden. Zusatzlich soll der Spannrahmen in der
Flgestation trotz dieser notwendigen Bewegung genau positionierbar sein, um eine hohe

Fertigungsgenauigkeit zu erreichen.
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Die EP 1 611 991 B1 oder die EP 2 279 929 B1 beschreibt eine flexible Fligeanlage, in der
verschiedene Spannrahmen in Magazinen gespeichert sind und bedarfsweise getauscht
werden. Dazu sind langs der Fiigeanlage Flihrungsschienen angeordnet, auf denen Langs-
schlitten in Langsrichtung bewegbar geflhrt sind. Auf den Langsschlitten sind die Spann-
rahmen angeordnet. Der Langsschlitten kann zwischen der Fligestation und einer Magazin-
position in Langsrichtung bewegt werden. In der Fligestation kann der Spannrahmen in eine
Arbeitsposition quer zur Langsrichtung bewegt werden. Fir diese Querbewegung wird ein
gesamter Abschnitt der Flihrungsschiene mit dem Langsschlitten und dem Spannrahmen
quer zur Langsrichtung verschoben. Auch zum Austausch der Spannrahmen kann der
Langsschlitten mit einem Abschnitt der Fihrungsschiene quer zur Langsrichtung verschoben
werden. Damit wird zwar eine flexible Fligeanlage realisiert, die jedoch sehr viel Platz beno-
tigt. Insbesondere muss der gesamte Bereich, in dem die Langsschlitten mit den Fihrungs-
schienen bewegt wird freigehalten werden, wodurch sehr viel Bodenbereich beansprucht
wird. Aul3erdem ist die Bewegung der Abschnitte der Flihrungsschienen aufwendig und be-

darf aufgrund des hohen Gewichts auch starker Antriebe.

In der EP 968 073 B1 wird ein Spannrahmenwechsel durch eine Portalkonstruktion geldst.
An der Portalkonstruktion ist ein Portalroboter beweglich angeordnet. Der Portalroboter kann
zwischen einem Spannrahmenmagazin und der Fligestation bewegt werden. Zum Spann-
rahmenwechsel wird ein Spannrahmen durch den Portalroboter nach oben aus der Fligesta-
tion herausgehoben, an einer freien Magazinposition abgelegt und ein neuer Spannrahmen
mit dem Portalroboter ergriffen. Auch zum Einlegen der Karosseriebaugruppe in den Spann-
rahmen muss der Spannrahmen mit dem Portalroboter an eine Einlegeposition abseits der
Flgestation gebracht werden. Das ermoglicht zwar eine hohe Flexibilitat, bedingt aber oftma-
lige und weite Wege des Portalroboters, was die Taktzeiten in der Fligeanlage reduziert.
Abgesehen davon ist die Bauhdhe der Fligeanlage sehr hoch, wodurch auch eine entspre-

chend hohe Fertigungshalle bendtigt wird.

Die DE 199 14 125 A1 beschreibt eine Fligeanlage mit einer Fligestation. In die Fligestation
wird ein Fahrzeugkdérper mit einer Bodenbaugruppe und daran angeordneten vorfixierten
Seitenteilen geférdert. In der Fligestation werden die Bodenbaugruppe und die Seitenteile
geflgt. Hierfir sind in der Fligestation Spannrahmen vorgesehen, die auf einer verfahrbaren
Linearflihrung zwischen einer Fligeposition und einer Wechselposition quer zur Langsrich-
tung bewegbar sind. In der Fiigeanlage sind an einer Portalkonstruktion oberhalb der Flige-
station verschiedene Spannrahmen gespeichert. Zum Wechsel der Spannrahmen wird ein
Spannrahmen nach oben weggehoben und ein anderer Spannrahmen in die Linearfiihrung
abgesenkt. Auch hier ist die Bauhohe der Fligeanlage sehr hoch, wodurch auch eine ent-

sprechend hohe Fertigungshalle bendétigt wird.
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Der EP 2 186 598 B1 kann eine Fiigeanlage entnommen werden mit Spannrahmen, die auf
Langsschlitten in Langsrichtung verfahren sind. Im Bereich einer Fligestation ist ein Antrieb
angeordnet, der in den Spannrahmen einkoppelt und den Spannrahmen quer zur Langsrich-
tung verschieben kann, um den Spannrahmen aus einer Bereitschaftsposition in eine Ar-
beitsposition zu bewegen. Zum Wechseln des Spannrahmens wird der Langsschlitten aus
dem Bereich der Fligestation in eine Ruheposition gefahren und ein anderer Langsschlitten
mit einem anderen Spannrahmen in die Bereitschaftsposition gefahren. Auf diese Weise
lassen sich zwei verschiedene Typen von Fahrzeugkarosserien fertigen, wodurch die Flexibi-
litat eingeschrankt ist. Aulerdem muss der Spannrahmen wahrend des Transports von der
Bereitschaftsposition in die Ruheposition, oder umgekehrt, am Langsschlitten fixiert werden.
Diese Fixierung muss in der Bereitschaftsposition wieder gelést werden, um den Spannrah-
men in die Arbeitsposition bewegen zu kdnnen. Das wird in der EP 2 186 598 B1 durch eine
automatische, mechanische und bewegungsgesteuerte Verriegelung bewirkt. Durch diesen
automatischen Verriegelungsmechanismus kann der Steuerungsaufwand reduziert werden,
stellt aber einen zusatzlichen mechanischen Verschleil3- und Wartungsteil dar. Bei einer Sté-
rung des externen Antriebs oder der Entkopplung oder Verriegelung wird die gesamte Anla-
ge zwangsweise stillgesetzt, was einen Fertigungsausfall darstellt.

In der EP 2 186 598 B1 sind an den Spannrahmen Quertrager angeordnet, die in der Ar-
beitsposition mit den Quertragern eines Spannrahmens auf der anderen Seite verspannt
werden, um einen schubsteifen Rahmenverbund zu erhalten. Die bis zur Halfte der Fiigesta-
tion reichenden Quertrager machen den Spannrahmen schwerer, grofder und unhandlicher.
Aullerdem werden dadurch konkurrierende Toleranzstellen verursacht, da die Positionierung
der Spannrahmen in der Fligestation genau erfolgen muss, aber auch die Quertrager genau
positioniert werden missen, um miteinander verspannt werden zu kdnnen. Das erhtht den

konstruktiven und fertigungstechnischen Aufwand fir die Fligeanlage.

Die Genauigkeit der Positionierung der Spannrahmen in einer Arbeitsposition in der Fligesta-
tion ist wichtig fuir einen exakten Fligevorgang und damit auch fiir die erreichbare Fertigungs-
toleranz der gefligten Fahrzeugkarosserien. Dazu muss der Spannrahmen auch ausreichend
steif sein und auch ausreichend stabil und sicher in der Fligestation angeordnet werden.
Dazu ist es aus der EP 2 123 390 B1 schon bekannt, die Spannrahmen mittels Positionier-
einrichtungen an Saulen des Karosserietragers zu fixieren, um eine exakte Positionierung
des Spannrahmens relativ zum Karosserietrager zu erzielen. Dazu muss der Karosserietra-
ger in der EP 2 123 390 B1 aber in Léangs- und Querrichtung schwimmend gelagert sein, was

die Konstruktion aufwendiger macht.

Es ist eine Aufgabe der Erfindung eine Fligeanlage anzugeben, die ein moglichst genaues

Positionieren und Fixieren des Spannrahmens in der Fligestation ermdglicht.
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Diese Aufgabe wird dadurch geldst, indem an einer ortsfesten Stlitzkonstruktion der Flige-
station ein Koppelteil mit einem Koppelfiihrungsteil angeordnet ist und am Spannrahmen
zumindest ein Versteifungstrager angeordnet ist, an dessen freien Ende eine Versteifungs-
Verriegelungseinheit vorgesehen ist, die 6ffenbar und schlie3bar ist und die in der Arbeitspo-
sition geschlossen und im Eingriff mit dem Koppelfiihrungsteil ist. Uber den Koppelteil kann
der Spannrahmen in der Filigestation versteift werden, sodass auch unter Krafteinwirkung auf
den Spannrahmen eine positionsgenaue Fixierung mdéglich ist. Durch den Koppelteil muss
der Versteifungstrager nicht bis zur Mitte reichen und kann damit kurzer sein, als bisher im
Stand der Technik beschrieben. Damit wird der Spannrahmen leichter und einfacher zu
handhaben.

Ein einfaches Ankoppeln der Versteifungstragers am Koppelteil kann realisiert werden, wenn
die Versteifungs-Verriegelungseinheit einen feststehenden Verriegelungsteil und einen be-
wegbaren Verriegelungsteil umfasst, wobei der bewegbare Teil die SchlieR- und Offnungs-

bewegung der Versteifungs-Verriegelungseinheit ausfihrt.

Besonders vorteilhaft ist, wenn der erste Verriegelungsteil und der zweite Verriegelungsteil
als um eine Drehachse drehbar gelagerte Verriegelungsrollen ausgefiihrt sind. Damit kann
auf einfache Weise eine Beweglichkeit des Spannrahmens in z-Richtung relativ zum Koppel-
teil ermdglicht werden. Auf diese Weise kann eine Ausgleichsbewegung in z-Richtung ver-
wirklicht werden, womit die Anforderungen an die Genauigkeit der Querversteifung reduziert
werden kdénnen. Gleichfalls kdnnen damit allfallige Vibrationen in z-Richtung einfach abgelei-

tet werden.

Ebenso ist es vorteilhaft, wenn Koppelteil relativ zur Stiitzkonstruktion in Langsrichtung be-
wegbar angeordnet ist. Auf diese Weise kann eine Ausgleichsbewegung in Langsrichtung
verwirklicht werden, womit die Anforderungen an die Genauigkeit der Querversteifung redu-
ziert werden kdnnen. Gleichfalls kénnen damit allfallige Vibrationen in Langsrichtung einfach

abgeleitet werden.

Ebenso ist es vorteilhaft, wenn der Koppelteil relativ zur Stlitzkonstruktion in Querrichtung

bewegbar angeordnet ist. Auf diese Weise kann eine Ausgleichsbewegung in Querrichtung
verwirklicht werden, womit die Anforderungen an die Genauigkeit der Querversteifung redu-
ziert werden kdnnen. Gleichfalls kdnnen damit allfallige Vibrationen in Querrichtung einfach

abgeleitet werden.

Die gegenstandliche Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 11
naher erlautert, die beispielhaft, schematisch und nicht einschrankend vorteilhafte Ausgestal-

tungen der Erfindung zeigen. Dabei zeigt

Fig.1 eine erfindungsgemalie Fligeanlage mit einer erfindungsgemalen Spannrah-

men-Transporteinheit,
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Fig.2 eine Ansicht der Spannrahmen-Transporteinheit mit Spannrahmentrager ohne
Spannrahmen und mit Zustellantrieb,

Fig.3 eine Ansicht der Spannrahmen-Transporteinheit mit Spannrahmentrager mit
Spannrahmen und mit Zustellantrieb,

Fig.4 eine Detailansicht der Positionierung des Spannrahmens am Spannrahmentra-
ger,

Fig.5 und 6 Ansichten der Fiihrung der Spannrahmeneinheit zwischen der Bereit-
schaftsposition und der Arbeitsposition,

Fig.7 und 8 Ansichten der erfindungsgemafen Versteifungseinheit,

Fig.9 eine erfindungsgemafe Fligeanlage mit einer Portalkonstruktion zum Spannrah-
menwechsel,

Fig.10 eine Seitenansicht der Fligeanlage mit einer Portalkonstruktion und

Fig.11 eine erfindungsgemale Flugeanlage mit einer Portalkonstruktion zum Spann-

rahmenwechsel.

Fig.1 zeigt eine Fligeanlage 1 mit einer Fligestation 2, in der Fahrzeugkarosserien 3 gefiigt
werden. Die vorfixierte Fahrzeugkarosserie 3, beispielsweise in Form einer Bodenbaugruppe
und zumindest einer daran fixierten Seitenbaugruppe, ist beispielswiese auf einem angetrie-
benen Transportschlitten 4 angeordnet und kann mit dem Transportschlitten 4 in Langsrich-
tung (x-Richtung) durch die Fligeanlage 1 bewegt werden. Dazu kdnnen in der Fligeanlage 1
geeignete Transport- oder Férdereinrichtungen vorgesehen sein, entlang der der Transport-
schlitten 4 bewegt werden kann. Solche Transport- oder Fordereinrichtungen und Antriebe
fiir den Transportschlitten 4 sind hinlénglich bekannt und sind aus Griinden der Ubersicht-

lichkeit nicht dargestellt.

In Langsrichtung gesehen an zumindest einer Seite der Fligestation 2 ist eine Spannrah-
meneinheit 5 vorgesehen, an der hinlanglich bekannte Spanneinrichtungen und/oder Positi-
oniereinrichtungen angeordnet sind, um die Karosserieteile der Fahrzeugkarosserie 3 in der
Flgestation 2 zum Fligen zu positionieren und zu spannen. Auch diese sind aus Griinden
der Ubersichtlichkeit nicht naher dargestellt. Das Fiigen erfolgt in bekannter Weise oftmals
mittels Roboter, die im Bereich der Fligestation 2 angeordnet sind und die Figewerkzeuge,
wie beispielsweise eine Schweillzange zum Punktschweilen, eine Loteinrichtung, ein
Crimpwerkzeug, oder eine Schraubeinrichtung, usw., tragen. Es ware auch denkbar, direkt
an der Spannrahmeneinheit 5 ein Fligewerkzeug anzuordnen. Die Versorgung der Spann-
rahmeneinheit 5 mit bendtigter Energie und bendtigten Medien zum Betatigen der Spannrich-
tungen, Positioniereinrichtungen und/oder Fligewerkzeuge kann in hinlanglich bekannter
Weise durch zusammenwirkende Medienkupplungen in der Flgestation 2 und an der Spann-

rahmeneinheit 5 erfolgen. Durch Positionieren der Spannrahmeneinheit 5 in der Arbeitsposi-
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tion A kann in hinlanglich bekannter Weise automatisch eine Verbindung der Medienkupp-
lungen erfolgen. Auch das ist aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht dargestellt.

Die Spannrahmeneinheit 5 kann in der Fligestation 2 zwischen einer Arbeitsposition A und
einer Bereitschaftsposition B in Querrichtung (y-Richtung), also quer zur Langsrichtung, be-
wegt werden. In Fig.1 ist die Spannrahmeneinheit 5 in der Arbeitsposition A dargestellt. In
der Arbeitsposition A sind die Spanneinrichtungen und/oder Positioniereinrichtungen der
Spannrahmeneinheit 5 fiir den Fligevorgang im Eingriff mit den zugeordneten Karosserietei-
len der Fahrzeugkarosserie 3 und positionieren und spannen die Karosserieteile der Fahr-
zeugkarosserie 3. In der Bereitschaftsposition B ist die Spannrahmeneinheit 5 in Querrich-
tung ein Stiick von der Arbeitsposition A in Richtung von der Fahrzeugkarosserie 3 weg zu-
rickgefahren. Wenn sich die Spannrahmeneinheit 5 in der Bereitschaftsposition B befindet,
kann eine fertig gefligte Fahrzeugkarosserie 3 aus der Fligestation 2 herausbewegt werden
und eine weitere zu fiigende Fahrzeugkarosserie 3 in die Fligestation 2 hineinbewegt wer-
den. In der Bereitschaftsposition B kénnte aber auch eine Seitenteilbaugruppe, und/oder

anderer Karosserieteile, mittels geeigneter Fordertechnik, oder auch manuell, in die Spann-

rahmeneinheit 5 eingelegt und gehalten werden und so zu einer Bodenbaugruppe in der Fu
gestation 2 zugestellt werden. Eine Seitenteilbaugruppe und/oder ein anderer Karosserieteil
kénnte dabei aber auch an einer Bodenbaugruppe in der Fligestation 2 vorfixiert werden.
Ebenso ist es denkbar, eine Bodenbaugruppe nicht mit einem Transportschlitten 4 zuzufiih-
ren, sondern durch eine geeignete Fordertechnik in die Fligestation 2 zu transportieren und
dort auf einer ortsfest angeordneten Bodenspanneinrichtung abzulegen und zu halten. Es ist
also nicht zwingend erforderlich, dass die Fahrzeugkarosserie 3 vorfixiert in die Fligestation

2 gefordert wird.

Die Spannrahmeneinheit 5 ist auf einer Spannrahmen-Transporteinheit 6 angeordnet, die in
der Fugeanlage 1, zumindest im Bereich der Forderstation 2, in Langsrichtung bewegbar
angeordnet ist. In der Fligeanlage 1 kann dazu beispielsweise eine geeignete in der Fligean-
lage 1 ortsfeste Flihrungskonstruktion 7 vorgesehen sein, auf der die Spannrahmen-
Transporteinheit 6 gefiihrt wird und entlang der die Spannrahmen-Transporteinheit 6 bewegt
werden kann. Die Spannrahmen-Transporteinheit 6 kann dazu einen Langsantrieb (aus
Griinden der Ubersichtlichkeit nicht dargestellt) aufweisen, mit dem die Spannrahmen-
Transporteinheit 6 in Langsrichtung bewegt wird. Alternativ kdnnte auch ein externer Langs-
antrieb, beispielsweise an der Fiihrungskonstruktion 7, vorgesehen sein, um die Spannrah-
men-Transporteinheit 6 in Langsrichtung zu bewegen. Mittels der Spannrahmen-
Transporteinheit 6 kann die Spannrahmeneinheit 5 aus dem Bereich der Fligestation 2 weg-
bewegt werden, beispielsweise um die Spannrahmeneinheit 5 abseits der Fligestation 2 in

einer Wechselposition W1, W2 zu warten.
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Auf der Spannrahmen-Transporteinheit 6 ist ein Zustellantrieb 8 angeordnet, mit dem die
Spannrahmeneinheit 5 in Querrichtung relativ zur Spannrahmen-Transporteinheit 6, konkret
zwischen der Arbeitsposition A und der Bereitschaftsposition B, hin und her bewegt werden
kann. Der Zustellantrieb 8 ist beispielsweise als Kurbelschwinge 10 ausgefiihrt, die von ei-
nem Elektromotor 9 angetrieben wird und an der ein Ende einer Schubstange 11 angelenkt
ist (Fig.2). Das andere Ende der Schubstange 11 ist an der Spannrahmeneinheit 5 ange-
lenkt. Die Drehbewegung des Elektromotors 9 wird damit in eine translatorische Bewegung
der Schubstange 11 in Querrichtung umgesetzt, um die Spannrahmeneinheit 5 zwischen der
Arbeitsposition A und der Bereitschaftsposition B hin und her zu bewegen. Der Zustellantrieb
8 kann natlrlich auch beliebig anders ausgefiihrt sein, insbesondere auch hydraulisch oder
pneumatisch, wobei die Spannrahmeneinheit 5 auch in der Arbeitsposition A vorzugsweise
an den Zustellantrieb 8 angekoppelt bleibt. Ebenso bleibt die Spannrahmeneinheit 5 in der
Bereitschaftsposition B an den Zustellantrieb 8 angekoppelt, womit der Zustellantrieb 8
gleichzeitig auch daflir sorgt, dass die Spannrahmeneinheit 5 auch bei einer Langsbewe-
gung der Spannrahmen-Transporteinheit 6 sicher auf dieser gehalten wird. Eine zusatzliche
Verriegelung zum Fixieren der Spannrahmeneinheit 5 auf der Spannrahmen-Transportein-

heit 6 ist damit nicht erforderlich.

Die Spannrahmeneinheit 5 bildet einen Spannrahmen 21 aus, der sich in der Fligestation 2
in Langsrichtung gesehen seitlich der Fahrzeugkarosserie 3 erstreckt. Die Spannrahmenein-
heit 5 ist dazu vorteilhafterweise, aber nicht zwingend, zweiteilig mit einem Spannrahmentra-
ger 20 und einem Spannrahmen 21 ausgefuhrt, wie mit Bezugnahme auf die Fig.2, 3 und 4
beschrieben wird, wobei der Spannrahmen 21 16sbar am Spannrahmentrager 20 angeordnet
ist. Die Spanneinrichtungen, Positioniereinrichtungen und/oder Fligewerkzeuge der Spann-
rahmeneinheit 5 sind dabei vorzugsweise am Spannrahmen 21 angeordnet. Damit ist es
mdglich einen einheitlichen Spannrahmentrager 20 zu verwenden, auf dem verschiedene
Spannrahmen 21, nicht nur flr verschiedene Typen an Fahrzeugkarosserien, sondern auch
verschiedener Grolen, angeordnet werden kbnnen. Das erhdht die Flexibilitat und Modulari-
tat der Fligeanlage 1. Bei dieser Ausflihrung greift der Zustellantrieb 8 bevorzugter Weise
am Spannrahmentrager 20 an, womit der Spannrahmen 21 noch einfacher gewechselt wer-

den kann.

Am Spannrahmentrager 20 ist zumindest eine Zentriersaule 22 vorgesehen, die mit einer
zumindest einer Zentrierausnehmung 23 am Spannrahmen 21 zusammenwirkt, indem die
Zentriersaule 22 in die Zentrierausnehmung 23 eingreift und den Spannrahmen 21 damit
relativ zum Spannrahmentrager 20 ausrichtet. In der Zentrierausnehmung 23 kdnnen dazu
auch Zentrierflihrungen 25, beispielsweise Zentrierrollen, vorgesehen sein, die mit zugeord-
neten Zentrierflachen 26 an der Zentriersaule 22 zusammenwirken, um eine exakte und si-

chere Positionierung zu erreichen. Gleichfalls kann am Spannrahmentrager 20 oder am
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Spannrahmen 21 eine Spannrahmen-Verriegelungseinheit 27 vorgesehen ist, die den
Spannrahmen 21 |6sbar am Spannrahmentrager 20 fixiert. Die Spannrahmen-
Verriegelungseinheit 27 kann beispielsweise als Spanneinheit der Firma Cytec Zylindertech-

nik ausgefiihrt sein, womit insbesondere auch spielfreie Verriegelungen mdglich sind.

Durch die Zentriersaule 22 und/oder die Spannrahmen-Verriegelungseinheit 27 wird gleich-
zeitig sichergestellt, dass der Spannrahmen 21 mit dem Spannrahmentrager 20 mitbewegt

wird, wenn der Zustellantrieb 8 aktiviert wird.

Mit dieser Ausfiihrung kann eine Spannrahmen-Transporteinheit 6 standardisiert ausgefiihrt
werden und kann durch verschiedene Spannrahmen 21 an unterschiedliche Anwendungen
angepasst werden, ohne den Rest der Spannrahmen-Transporteinheit 6, insbesondere den

Spannrahmentrager 20 und den Zustellantrieb 8, andern oder wechseln zu missen.

Der Spannrahmen 21 sollte in der Fligestation 2 in der Arbeitsposition A vorzugsweise exakt
positioniert und fixiert werden, um eine hohe Fertigungstoleranz und Mal3genauigkeit errei-
chen zu kdnnen. Dazu ist in der Fligestation 2 eine ortsfeste Konstruktion 29 vorgesehen, an
der zumindest eine Verriegelungseinheit 28 angeordnet ist, die mit einem Gegenverriege-
lungsteil 24 an der Spannrahmeneinheit 5 bzw. am Spannrahmen 21 zusammenwirkt. Damit
wird die Spannrahmeneinheit 5 bzw. der Spannrahmen 21 in der Arbeitsposition A positions-
genau fixiert. Im Falle einer zweiteiligen Ausflihrung der Spannrahmeneinheit 5 wie oben
erlautert, ist der Gegenverriegelungsteil 24 vorzugsweise am Spannrahmen 21 vorgesehen,
da der Spannrahmen 21 positionsgenau angeordnet werden soll. Die Verriegelungseinheit
28 mit dem Gegenverriegelungsteil 24 kann beispielsweise wieder als Spanneinheit der Fir-
ma Cytec Zylindertechnik ausgefiihrt sein. Die Anordnung kdnnte auch umgekehrt sein, also
Verriegelungseinheit 28 an der Spannrahmeneinheit 5 und Gegenverriegelungsteil 24 an der
ortsfesten Konstruktion. Das wiirde allerdings den Aufwand erhéhen, da jede Spannrahmen-
Transporteinheit 6 mit der betétigten und Energie fir die Betatigung bendtigenden Verriege-

lungseinheit 28 ausgefihrt ware.

An der Spannrahmen-Transporteinheit 6 ist vorzugsweise eine erste Flihrungseinrichtung 30
zum Fuhren der Spannrahmeneinheit 5 in Querrichtung vorgesehen (Fig.5). Diese erste Fiih-
rungseinrichtung 30 umfasst beispielsweise einen ersten Flhrungsteil 31, wie erste Fiih-
rungsrollen, an der Spannrahmeneinheit 5 (oder am Spannrahmentrager 20), die mit einem
zweiten Fihrungsteil 32, wie einer ersten Fihrungsschiene, an der Spannrahmen-
Transporteinheit 6 zusammenwirken. Selbstverstandlich kdnnte diese Anordnung auch um-
gekehrt sein, also erster Fiihrungsteil 31 an der Spannrahmen-Transporteinheit 6 und zwei-
ter Flihrungsteil 32 an der Spannrahmeneinheit 5 (oder am Spannrahmentrager 20). Damit
werden die Gewichtskrafte der Spannrahmeneinheit 5 in der Bereitschaftsposition B und

wahrend der Bewegung in die Arbeitsposition A, oder von dieser zurlick, Uber die Fiihrungs-
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einrichtung 30 aufgenommen bzw. in die Spannrahmen-Transporteinheit 6 abgeleitet. Der
Zustellantrieb 8 beliebt dadurch praktisch unbelastet. Nachdem die erste Fiihrungseinrich-
tung 30 Fertigungstoleranzen, Einstelltoleranzen und auch Verschleil3 unterliegt, ware prak-
tisch jede Spannrahmen-Transporteinheit 6 verschieden und wiirde die Positionierung der
Spannrahmeneinheit 5, bzw. des Spannrahmens 21, in der Arbeitsposition A beeinflussen.
Um das zu verhindern, ist diese erste Fiihrungseinrichtung 30 in der Arbeitsposition A vor-
teilhafterweise entkoppelt, d.h., dass der erste Fuhrungsteil 31 und der zweite Fihrungsteil
32 nicht mehr zusammenwirken. Stattdessen ist in der Fligestation 2 eine ortsfeste zweite
Flhrungseinrichtung 33 zum Fihren der Spannrahmeneinheit 5 in Querrichtung vorgesehen
(Fig.6), wobei die Spannrahmeneinheit 5 in der Arbeitsposition A ausschlief3lich in der zwei-
ten Flhrungseinrichtung 33 gefiihrt ist. Diese zweite Flihrungseinrichtung 33 umfasst bei-
spielsweise einen dritten Flhrungsteil 34, wie zweite Fihrungsrollen, an einer ortsfesten
Konstruktion 29 der Fligestation 2, die mit einem vierten Fihrungsteil 35, wie einer zweiten
Flhrungsschiene, an der Spannrahmeneinheit 5 (oder am Spannrahmen 21 oder am Spann-
rahmentrager 20) zusammenwirken. Selbstverstandlich konnte diese Anordnung auch um-
gekehrt sein, also dritter Flihrungsteil an der Spannrahmeneinheit 5 (oder am Spannrahmen
21 oder am Spannrahmentréager 20) und vierter Fiihrungsteil an der Fiigestation 2. Im Uber-
gangsbereich zwischen Arbeitsposition A und Bereitschaftsposition B kdnnen auch die erste
Fihrungseinrichtung 30 und zweite Fihrungseinrichtung 33 gleichzeitig in Eingriff sein, wo-

bei in der Arbeitsposition A aber nur mehr die zweite Flihrungseinrichtung 33 im Eingriff ist.

In der Arbeitsposition A ist damit der dritte Fihrungsteil 34, beispielsweise die zweiten Fuh-
rungsrollen, geometriebestimmend flr alle Spannrahmen-Transporteinheiten 6, womit eine
exaktere Positionierung des Spannrahmens 21 in der Arbeitsposition A, unabhangig von der

Spannrahmen-Transporteinheit 6 erzielt werden kann.

Bis jetzt wurde nur eine Spannrahmen-Transporteinheit 6 an einer Seite (in Langsrichtung

gesehenen) der Filigestation 2 beschrieben. Selbstverstandlich sind vorteilhafterweise aber
an beiden Seiten solche Spannrahmen-Transporteinheit 6 vorgesehen, die identisch aufge-
baut sei kdnnen, um an beiden Seiten der Fahrzeugkarosserie 3 gleichzeitig figen zu kon-

nen. Die obigen Ausfiihrungen gelten somit fiir beide Seiten gleichermalien.

Wenn an beiden Seiten eine Spannrahmen-Transporteinheit 6 vorgesehen ist, ist vorzugs-
weise unterhalb der Fligestation 2 eine durchgehende ortsfeste Basiskonstruktion 12 (Fig.1)
vorgesehen, die an beiden Seiten als ortsfeste Konstruktion 29 dient. Diese Basiskonstrukti-
on 12 ist dabei so ausgefiihrt, dass die Fahrzeugkarosserie 3 oberhalb in Langsrichtung un-
gehindert transportiert oder positioniert werden kann. Der Spannrahmen 21 stiitzt sich in der
Arbeitsposition A an der ortsfeste Konstruktion 29 ab und muss daher die wirkenden Kréfte
und Momente aufnehmen bzw. ableiten. Durch diese Basiskonstruktion 12 als durchgehende

ortsfeste Konstruktion 29 wird eine héhere Steifigkeit der Fligestation 2 erreicht, was sich
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wieder in einer hdheren Positionsgenauigkeit beim Positionieren und Fligen der Fahrzeugka-
rosserie 3 niederschlagt. AuRerdem werden dadurch auch mogliche Temperaturunterschiede
an beiden Seiten der Fligestation 2 ausgeglichen, womit auch der Temperatureinfluss auf die

Positionsgenauigkeit reduziert werden kann.

Die Spannrahmen 21 sind an den oberen Enden in den oben beschriebenen Ausgestaltun-
gen in Querrichtung nicht miteinander verbunden, beispielsweise durch eine oder mehrere
Querstreben, wie hinlanglich bekannt ist. Solche Querstreben bedingen weitere Stelle (ne-
ben der Positionierung der Spannrahmen 21) an denen Toleranzen eingehalten werden
missen, um die Querstreben positionieren und spannen zu kdnnen. Das erfordert eine auf-
wendigere, weil genauere Konstruktion im Bereich der Fiigestation 2. Aufterdem bendtigen
solche Quertrager einen zusatzlichen Handhabungsschritt, um diese zu positionieren und zu
verspannen. Jeweils eine Halfte eines Quertragers an den Spannrahmen 21 anzuordnen und
die Halften in der Arbeitsposition A in der Mitte miteinander zu verbinden, ist ebenfalls be-
kannt. Das macht aber den Spannrahmen 21, bzw. die Spannrahmeneinheit 5, schwerer,
grofder und unhandlicher und ist daher ebenfalls nachteilig. Die beschriebene erfindungsge-
malde Ausgestaltung der Fligestation 2 und der Spannrahmeneinheiten 5, bzw. der Spann-
rahmen 21, hat sich hingegen fiir die meisten Anwendungen als ausreichend steif herausge-
stellt, sodass eine zusatzliche Versteifung in Querrichtung der Spannrahmen 21 an den bei-
den Seiten der Forderstation 2 oftmals nicht notwendig ist. Falls fir eine Anwendung doch
eine solche Versteifung in Querrichtung notwendig sein sollte, kann diese in einer besonders
vorteilhaften Ausgestaltung wie nachfolgend beschrieben ausgefiihrt werden. Diese Art der
Querversteifung 50 wird als eigenstandige Erfindung angesehen und kann auch in anderen
Ausfiihrungen einer Fligestation 2, beispielsweise nach dem eingangs beschriebenen Stand

der Technik, eingesetzt werden.

Oberhalb der Fligestation 2 ist hierflir eine ortsfeste Stlitzkonstruktion 51 vorgesehen, wie in
Fig.7 und 8 dargestellt, die sich in der dargestellten Ausgestaltung nach unten in Richtung
der Figestation 2 erstreckt. Als Stiitzkonstruktion 51 kann auch die nachfolgend noch be-
schriebene Portalkonstruktion 40 genutzt werden. An der Stiitzkonstruktion 51 ist ein Koppel-
teil 52 angeordnet. Der Koppelteil 52 ist vorzugsweise in Langsrichtung gesehen mittig der
Flgestation 2 angeordnet. Am Koppelteil 52 ist in Langsrichtung gesehen an zumindest ei-
ner Seite, vorzugsweise an beiden Seiten, ein erster Koppelfiihrungsteil 53 angeordnet. Der
Koppelflhrungsteil 53 ist in der gezeigten Ausgestaltung als Flihrungsschiene ausgefiihrt,
die sich in Langsrichtung erstreckt. Am Spannrahmen 21 ist, vorzugsweise im Bereich des
freien Endes des Spannrahmens 21, zumindest ein Versteifungstrager 54 angeordnet, der
sich in Querrichtung ein Stiick nach innen in Richtung zum Koppelteil 52 erstreckt. Am freien
Ende des Versteifungstragers 54 ist eine Versteifungs-Verriegelungseinheit 55 angeordnet,

die mit dem Koppelfiihrungsteil 53 zusammenwirkt. Die Versteifungs-Verriegelungseinheit 55
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kann gedffnet werden, um die Spannrahmeneinheit 5 in der Arbeitsposition A ungehindert
positionieren zu kénnen. Danach kann die Versteifungs-Verriegelungseinheit 55 geschlossen
werden, sodass diese in Eingriff mit dem Koppelfiihrungsteil 53 gerat und eine Versteifung in

Querrichtung herstellt.

Die Versteifungs-Verriegelungseinheit 55 kénnte wiederum als Spanneinheit der Firma Cytec
Zylindertechnik ausgefihrt sein. In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung kénnte die
Versteifungs-Verriegelungseinheit 55 einen am Versteifungstrager 54 fest angeordneten ers-
ten Verriegelungsteil 56, beispielsweise eine um eine Drehachse drehbar gelagerte Verriege-
lungsrolle, und einen am Versteifungstrager 54 schwenkbar angeordneten zweiten Verriege-
lungsteil 57, beispielsweise eine um eine Drehachse drehbar gelagert Verriegelungsrolle,
umfassen. Durch das Verschwenken des zweiten Verriegelungsteils 57 kann die Verstei-
fungs-Verriegelungseinheit 55 gedffnet und geschlossen werden. Im geschlossenen Zustand
wird das Koppelfiihrungsteil 53 zwischen den beiden Verriegelungsteilen 56, 57 geklemmt,
wobei aber nachwievor eine Relativbewegung zwischen Koppelteil 52 und Spannrahmen 21
mdglich sein soll. Im Falle von Verriegelungsrollen als Verriegelungsteilen 56, 57 ist die
Drehachse der drehbar gelagerten Verriegelungsrollen natirlich in Langsrichtung ausgerich-
tet, was auf einfache Weise die Relativbewegung zwischen Koppelteil 52 und Spannrahmen
21 ermdglicht. Anstelle von Verriegelungsrollen kénnte natirlich auch eine gleitende Fih-
rung, oder jede andere geeignete Flihrung, realisiert sein. Ebenso kdnnte anstelle einer
Schwenkbewegung des zweiten Verriegelungsteils 57 auch eine andere Schliel- und Off-
nungsbewegung vorgesehen sein. Der bewegliche Verriegelungsteil 57 der Versteifungs-
Verriegelungseinheit 55 (z.B. die zweiten Verriegelungsrolle) ist dabei vorzugsweise naher
zur Mitte der Flgestation 2 angeordnet, als der feststehende Verriegelungsteil 56 der Ver-
steifungs-Verriegelungseinheit 55 (z.B. die erste Verriegelungsrolle), was die Positionierung
des Spannrahmens 21 in der Arbeitsposition A erleichtert. Damit wird eine Versteifung in
Querrichtung hergestellt, wobei aber trotzdem Ausgleichsbewegungen oder die Ableitung
von Vibrationen in z-Richtung moglich sind. Durch diese Ausfiihrung sind die Toleranzanfor-
derungen zur Herstellung der Querversteifung gering und geraten nicht in Konflikt mit den

Toleranzanforderungen der Positionierung des Spannrahmens 21 in der Fligestation 2.

Der Koppelteil 52 konnte zusatzlich auch relativ zur Stutzkonstruktion 51 in Langsrichtung (x-
Richtung) verschiebbar angeordnet sein (angedeutet durch den Doppelpfeil in Fig.7). Der
Koppelteil 52 kénnte dazu beispielsweise als x-Schlitten ausgeflihrt sein, der eine Langsbe-
wegung ermdglicht. Das ermdglicht eine Ausgleichsbewegung und das Ableiten von Vibrati-

onen in Langsrichtung.

Wenn an beiden Seiten der Fligestation 2 Spannrahmen 21vorgesehen sind, kénnte der
Koppelteil 52 relativ zur Stiitzkonstruktion 51 in Querrichtung verschiebbar angeordnet sein

(angedeutet durch den Doppelpfeil in Fig.8). Der Koppelteil 52 kdnnte dazu beispielsweise
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als y-Schlitten ausgeflihrt sein, der eine Querbewegung ermdéglicht. Das ermdglicht eine au-
tomatische Zentrierung der Spannrahmens 21 an beiden Seiten, bei gleichzeitiger Verstei-
fung der beiden Spannrahmen 21 in Querrichtung. Au3erdem sind damit auch Ausgleichs-

bewegungen und das Ableiten von Vibrationen in Querrichtung mdglich.

Bevorzugt ist der Koppelteil 52 als x-y-Schlitten ausgefiihrt und damit sowohl in Langsrich-

tung, als auch in Querrichtung relativ zur Stitzkonstruktion 51 bewegbar gelagert.

Fir eine hohe Fertigungsflexibilitat ist in der Fligeanlage 1 vorteilhafterweise ein Spannrah-
menwechsel vorgesehen. Im einfachsten Fall kdnnte die Spannrahmeneinheit 5 ausge-
tauscht werden. Das wiirde allerdings bedingen, dass der Zustellantrieb 8 flir den Spann-
rahmenwechsel zuerst entkoppelt werden musste, was zwar moglich ware, aber den Auf-
wand erhdhen wirde. Daher ist die Ausflihrung der Spannrahmeneinheit 5 mit Spannrah-
mentrager 20 und darauf I6sbar angeordneten Spannrahmen 21 besonders vorteilhaft. Fir
einen Spannrahmenwechsel muss dabei lediglich die Spannrahmen-Verriegelungseinheit 27
gel6st werden (falls vorhanden), womit der Spannrahmen 21 einfach entfernt werden kann
und ein anderer Spannrahmen 21 am Spannrahmentrager 20 angeordnet werden kann. Der

Spannrahmenwechsel kann dabei im einfachsten Fall in der Bereitschaftsposition B erfolgen.

Ein vorteilhafter Spannrahmenwechsel kann realisiert werden, wenn an einer Seite der Fi-
gestation 2 zwei Spannrahmen-Transporteinheiten 6, 6a vorgesehen sind, die in Langsrich-
tung zwischen der Bereitschaftsposition B und einer ersten Wechselposition W1, bzw. zwei-
ten Wechselposition W2, bewegbar sind (Fig.1). Die erste Wechselposition W1 ist dabei in
Fertigungsrichtung gesehen stromabwarts der Fligestation 2 (also auf der Seite, an der die
gefligte Fahrzeugkarosserie 3 die Fligestation 2 verlasst) und die zweite Wechselposition
W2 stromaufwarts der Fiigestation 2. Damit kann immer eine der beiden Spannrahmen-
Transporteinheit 6 im Bereich der Fligestation 2 angeordnet sein und zwischen der Bereit-
schaftsposition B und der Arbeitsposition A im Takt der Fertigung hin und her bewegt wer-
den. Die andere Spannrahmen-Transporteinheit 6a befindet sich in einer der beiden Wech-
selpositionen W1, w2 und kann in der Zwischenzeit mit dem Spannrahmen 21a bestlickt
werden, der fiir den ndchsten zu fertigenden Typ an Fahrzeugkarosserie 3 bendtigt wird. Die
Spannrahmen-Transporteinheit 6 mit dem momentan nicht benétigten Spannrahmen 21
kann dann nach dem Fiigen aus der Bereitschaftsposition B in eine freie Wechselposition
W1, W2 gefahren werden und die vorbereitete Spannrahmen-Transporteinheit 6a mit dem

bendtigten Spannrahmen 21a wird gleichzeitig in die Bereitschaftsposition B gefahren.

Die Spannrahmen 21, 21 kdnnen dabei im Prinzip auf beliebige Weise zur Spannrahmen-
Transporteinheit 6, 6a, oder von dieser weg, geférdert werden. Eine Moglichkeit ware das
Vorsehen eines geeigneten Roboters, der Spannrahmen 21, 21a aus einem Spannrahmen-

magazin entnimmt oder in dieses ablegt. Eine andere Mdglichkeit ist eine geeignete Forder-
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einrichtung, die ebenfalls Spannrahmen 21, 21a aus einem Spannrahmenmagazin entnimmt
oder in dieses ablegt. Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung einer solchen Forderein-

richtung wird nachfolgend beschrieben.

Die Fordereinrichtung besteht in dieser Ausgestaltung aus einer Portalkonstruktion 40 mit
einen daran beweglich angeordneten Portalmanipulator 41 (Fig.9). Das wird nachfolgend
wieder fur eine Seite der Fligestation 2 beschrieben, wobei die Ausfiihrungen aber selbst-
verstandlich ebenso wieder fiir eine beidseitige Anordnung gelten. In der Fiigeanlage 1 ist
zumindest ein Spannrahmenmagazin 42 vorgesehen, in dem zumindest ein Spannrahmen
21a abgelegt werden kann. Die Portalkonstruktion 40 Uberspannt dabei vorzugsweise an
einer Seite die Bereitschaftsposition B, oder die vorgesehene Wechselposition W1 falls vor-
handen, und das Spannrahmenmagazin 42, bzw. vorzugsweise alle auf einer Seite vorgese-
henen Spannrahmenmagazine. Damit ist der Portalmanipulator 41 in der Lage alle Spann-
rahmen 21, 21a der Seite an jeder Position zu erreichen. Die Portalkonstruktion 40 besteht
beispielswiese aus einer Anzahl von Portalsdulen 43, die am Boden 47 befestigt sind, und
diese am oberen freien Ende verbindende Langstrager 44a, 44b. Der Portalmanipulator 41
ist vorzugsweise auf einem Quertrager 45 angeordnet und kann entlang des Quertragers 45
in Querrichtung (y-Richtung) bewegt werden. Der Quertrager 45 ist vorzugsweise zwischen
den beiden Langstragern 44a, 44b in Langsrichtung (x-Richtung) verschiebbar angeordnet.
Zusatzlich kann der Portalmanipulator 41 auf und ab (z-Richtung) bewegt werden. Damit
wird durch diese Portalkonstruktion 40 mit Portalmanipulator 41 ein 3-Achs Manipulator rea-
lisiert. Selbstverstandlich sind Adaptionen denkbar. Beispielsweise kdnnten an einer Seite
mehrere Portalmanipulatoren 41 vorgesehen sein. Auch die Portalkonstruktion selbst und
Anordnung der Portalsaulen 43, sowie der Langstrager 44a, 44b kénnte anders ausgefiihrt
sein. Entscheidend ist lediglich, dass ein Portalmanipulator 41 zumindest ein Spannrah-
menmagazin 42 und zumindest die Bereitschaftsposition B und/oder zumindest eine Wech-

selposition W1 erreichen kann.

Zum Spannrahmenwechsel kann der Portalmanipulator 41 einen nicht mehr bendtigten
Spannrahmen 21 aus der Bereitschaftsposition B oder einer Wechselposition W1 aufneh-
men. Dazu kann der Portalmanipulator 41 in z-Richtung zur Aufnahmen abgesenkt werden
und der ergriffene Spannrahmen 21 wird nachfolgend vom Portalmanipulator 41 vom Spann-
rahmentrager 20 abgehoben. Der Portalmanipulator 41 bewegt den Spannrahmen 21 dann
an einen freien Speicherplatz des Spannrahmenmagazins 42. Danach ergreift der Portalma-
nipulator 41 den bendtigten Spannrahmen 21a aus einem anderen Speicherplatz eines er-
reichbaren Spannrahmenmagazins 42 und férdert den neuen Spannrahmen 21a in die Be-
reitschaftsposition B oder in eine Wechselposition W1, in der sich ein freier Spannrahmen-

trager 20 einer Spannrahmen-Transporteinheit 6 befindet, auf dem der neue Spannrahmen
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21a abgelegt wird. Danach kann der neue Spannrahmen 21a mit der Spannrahmen-

Transporteinheit 6 gegebenenfalls in die Bereitschaftsposition B gefahren werden.

In der Fig.10 ist eine Seitenansicht der Fligeanlage 1 mit Portalkonstruktion 40 und Portal-
manipulator 41 dargestellt. Darin sind beispielsweise auch die Roboter 46 gezeigt, die die

Flgewerkzeuge zum Fiigen tragen.

Der Vorteil dieser Portalkonstruktion 40 liegt darin, dass die einzelnen Spannrahmen 21,
21a, insbesondere die in den Spannrahmenmagazinen 42 angeordneten, immer gut zugang-
lich sind, vor allem, weil dadurch auch der Bodenbereich frei bleibt. Damit kbnnen einfach
Wartungsarbeiten an den Spannrahmen 21, 21a durchgefihrt werden. AuRerdem bendtigt
diese Portalkonstruktion 40 nur sehr wenig Bauhohe, im Wesentlichen nicht viel mehr als die
Hoéhe der Fligestation 2, womit auch die Anforderung an die Fertigungshalle deutlich niedrige
sind, als bei vergleichbaren Fligeanlagen. Nicht zuletzt kann die Fligeanlage 1 auch sehr
flexibel und sehr platzsparend um weitere Spannrahmen 21, und damit um weitere Typen an

Fahrzeugkarosserien, erweitert werden.

Im Ausflihrungsbeispiel der Fig.9 kédnnen beispielsweise drei verschiedene Spannrahmen
21, 21a, 21b eingesetzt werden (z.B. zwei Spannrahmen auf zwei Spannrahmen-Transport-
einheiten im Bereich der Fligestation 2 und ein Spannrahmen in zwei verfligbaren Speicher-
platzen eines Spannrahmenmagazins 42). Im Beispiel nach Fig.11 waren es schon finf ver-
schiedene Spannrahmen 21, 21a, 21b (z.B. zwei Spannrahmen auf zwei Spannrahmen-
Transporteinheiten im Bereich der Fligestation und drei Spannrahmen in vier verfligbaren
Speicherplatzen eines Spannrahmenmagazins 42). Der Erweiterung sind dabei praktisch
keine Grenzen gesetzt, wobei natlrlich auch weniger als drei, und auch mehr als funf, ver-
schiedene Spannrahmen denkbar sind. Auch die Ausfilhrung des Spannrahmenmagazins 42
ist praktisch beliebig, wobei das Spannrahmenmagazin 42 vorteilhafterweise nicht hdher

bauen sollte, als die Fligestation 2.

Anstelle der Spannrahmen 21, 21a, 21b kénnte mit der Portalkonstruktion auch eine Spann-

rahmeneinheit 5 zum Spannrahmenwechsel bewegt werden, wie oben beschrieben.

Vorhandene Sensoren, Aktuatoren und Steuereinheiten, beispielsweise zum Steuern der
Fligeanlage 1, der Fligestation 2 und der Roboter 46, sind aus Griinden der Ubersichtlichkeit
nicht dargestellt, aber hinlanglich bekannt. Ebenso sind Methoden zum Steuern solcher Fi-
geanlagen 1 bekannt, insbesondere auch um einen beliebigen Karosserietypenmix in der

Flgeanlage 1 fertigen zu kénnen.
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Patentanspriiche

1.  Flgeanlage mit einer Fligestation (2), in der in Langsrichtung gesehen an zumindest
einer Seite eine Spannrahmeneinheit (5) mit einem Spannrahmen (21) angeordnet ist, wobei
die Spannrahmeneinheit (5) in der Fligestation (2) in Querrichtung zwischen einer Arbeitspo-
sition (A) und einer Bereitschaftsposition (B) bewegbar angeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einer ortsfesten Stitzkonstruktion (51) der Fligestation (2) ein Koppelteil
(52) mit einem Koppelfiihrungsteil (53) angeordnet ist und am Spannrahmen (21) zumindest
ein Versteifungstrager (54) angeordnet ist, an dessen freien Ende eine Versteifungs-
Verriegelungseinheit (55) vorgesehen ist, die 6ffenbar und schlie3bar ist und die in der Ar-

beitsposition (A) geschlossen und im Eingriff mit dem Koppelflihrungsteil (53) ist.

2. Flgeanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Versteifungs-
Verriegelungseinheit (65) einen feststehenden ersten Verriegelungsteil (56) und einen be-
wegbaren zweiten Verriegelungsteil (57) umfasst, wobei der bewegbare Verriegelungsteil
(57) die SchlieR- und Offnungsbewegung der Versteifungs-Verriegelungseinheit (55) aus-
flhrt.

3. Fugeanlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Verriege-
lungsteil (56) und der zweite Verriegelungsteil (57) als um eine Drehachse drehbar gelagerte

Verriegelungsrollen ausgefihrt sind.

4.  Fugeanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der

Koppelteil (62) relativ zur Stiitzkonstruktion (51) in Langsrichtung bewegbar angeordnet ist.

5.  Fugeanlage nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der

Koppelteil (52) relativ zur Stiitzkonstruktion (51) in Querrichtung bewegbar angeordnet ist.
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