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(54) BEARBEITUNGSSTATION

m (57) Bearbeitungsstationen sollen in der Regel einen niedri-
gen Platzbedarf und niedrige Taktzeiten aufweisen. Zum
Einlegen von Bauteilen in die dafir vorgesehenen Spann-
rahmen der Bearbeitungsstation werden zur Verbesserung
der Bestickbarkeit die Spannrahmen oftmals in eine
Bestlickungsposition bewegt, um das Einlegen, insbeson-
dere groer Bauteile, zu erleichtern. Dabei muss der Bewe-
gungsbereich der Spannrahmen selbstversténdlich freige-
halten werden, weshalb notwendige Bearbeitungseinheiten
weiter entfernt von der Bearbeitungsstation angeordnet
sein miissen, oder aus dem Bewegungsbereich verscho-
ben werden miissen, was beides hinsichtlich dem Platzbe-
darf und der Taktzeit, aber auch den Kosten einer solchen
Bearbeitungsstation, sehr nachteilig ist. Die vorliegende
Erfindung verbessert diese Situation nachtraglich, indem
der Spannrahmen in seiner Bestiickungsposition zumindest
abschnittsweise in Richtung zur Mitte der Bearbeitungs-
station hin versetzt angeordnet ist und die Bearbeitungs-
einheit dadurch in einem verringerten Abstand zur Mitte der
Bearbeitungsstation anordenbar ist, wodurch der Bewe-
gungsbereich der Spannrahmen wesentlich kleiner wird.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bearbeitungsstation, insbesondere eine Karosserie-
schweiBstation, zum Bearbeiten von Bauteilen, vorzugsweise Fahrzeugkarosserien, mit zumindest
einem an zumindest einer Seite der Bearbeitungsstation angeordneten, von einer Bearbeitungs-
position in eine Bestlickungsposition bewegbaren Spannrahmen und mit zumindest einer im Be-
reich der Bearbeitungsstation ortsfest angeordneten Bearbeitungseinheit, insbesondere ein Bear-
beitungsroboter, sowie eine FertigungsstraBe bestehend aus einer Anzahi aufeinanderfolgender
Bearbeitungsstationen.

Zur Bestlickung der Bearbeitungsstation ist es bekannt Spannrahmen mit den Bauteilen seitlich
der Bearbeitungsstation zuzufiihren, wie z.B. in der US 4,800,249 A offenbart. Dabei werden
jedoch eine grofle Menge an aufwendigen und teuren Spannrahmen benétigt. Zusétzlich ist auch
ein aufwendiger Spannrahmenzufiihr- und -wechselmechanismus erforderlich.

Andere Bearbeitungsstationen kommen ohne seitlich angeordnete Spannrahmen aus und
weisen aus diesem Grund auch ein anderes Bestiickungskonzept auf, wie z.B. in der
DE 199 29 443 A1 gezeigt.

Zur Verbesserung der Bestiickbarkeit von Spannrahmen mit Bauteilen in einer Bearbeitungs-
station ist es bekannt, die Spannrahmen um einen bestimmten Winkel zu verdrehen, wobei die
Zuganglichkeit in der Regel umso besser wird, je grofRer der Verdrehwinkel wird und bei ungeféhr
90° die beste Zugangiichkeit angenommen werden kann. Dadurch kénnen die Bauteil, insbesonde-
re grol3e Bauteile wie Karosserieseitenteile, etc., einfacher in die Spannrahmen eingelegt werden.
Das Problem dabei ist, dass der Verdrehbereich frei von Hindernissen aller Art gehalten werden
muss, also insbesondere auch von Bearbeitungsrobotern. Das bedeutet wiederum, dass Roboter
eine gréfRere Reichweite aufweisen missen, um in der Bearbeitungsstation agieren zu kénnen,
was zu geringeren maéglichen Traglasten fiihrt, oder gréRere Roboter erforderlich macht, wobei
beides als erheblicher Nachteil anzusehen ist. Eine andere Méglichkeit wére, die Roboter vor dem
Verdrehen aus dem Verdrehbereich herauszufahren, wie z.B. aus der DE 198 03 093 A1 bekannt,
was wiederum die Taktzeit der Bearbeitungsstation vergrofRert und zu einer geringeren Produktivi-
tat fuhrt und den Platzbedarf der Bearbeitungsstation erheblich vergréRert. Zwei grundsétzliche
Anforderungen an Bearbeitungsstationen dieser Art, namlich geringer Platzbedarf und geringe
Taktzeit, stehen sich somit widerspriichlich gegeniiber.

Die gegenstandliche Erfindung hat sich daher die Aufgabe gestellt, eine Bearbeitungsstation
und ein Verfahren zum Betreiben einer solchen Bearbeitungsstation anzugeben, die einerseits die
Bestiickung der Spannrahmen mit Bauteilen erleichtert und andererseits einen méglichst geringen
Platzbedarf aufweist und sehr kurze Taktzeiten ermdglicht.

Diese Aufgabe wird durch die Bearbeitungsstation dadurch geldst, dass der Spannrahmen in
seiner Bestiickungsposition beziiglich seiner Bearbeitungsposition zumindest abschnittsweise in
Richtung zur Mitte der Bearbeitungsstation hin versetzt angeordnet ist und die Bearbeitungseinheit
dadurch in einem verringerten Abstand zur Mitte der Bearbeitungsstation anordenbar ist. Fir das
Verfahren ergibt sich die erfindungsgeméafe Losung daraus, dass der Spannrahmen von einer
Bearbeitungsposition um eine einen beliebigen Abstand in Richtung der Mitte der Bearbeitungssta-
tion hin versetze Drehachse in Richtung von der Mitte der Bearbeitungsstation weg um einen
beliebigen Winkel, vorzugsweise im Wesentlichen 90°, in eine Bestlickungsposition verdreht wird,
der Spannrahmen in der Bestlickungsposition mit einem Bauteil, insbesondere ein Karosserieteil,
bestiickt wird und der Spannrahmen zur Bearbeitung der Bauteile in der Bearbeitungsstation in die
Bearbeitungsposition zuriick gedreht wird.

Durch die versetzte Lage kénnen nun Bearbeitungsroboter mit kleinerer Reichweite verwendet
werden, weshalb kleinere, herkdmmliche Roboter ohne Verldngerungen der Reichweite verwendet
werden kdnnen. Diese Bearbeitungsroboter miissen beim Bewegen von einer Bearbeitungspositi-
on in eine Bestlickungsposition auch nicht mehr aus dem Bewegungsbereich der Spannrahmen
gefahren werden. Als direkte Folge daraus kann einerseits der bendtigte Platzbedarf einer solchen
Bearbeitungsstation wesentlich verkleinert werden und die Taktzeit einer solchen Bearbeitungssta-
tion wesentlich verkiirzt werden, ohne die Zuganglichkeit der Spannrahmen, zum Bestlicken mit
Bauteilen, einzuschrénken. AuRerdem wird eine solche Bearbeitungsstation, im Vergleich zu bisher
bekannten Bearbeitungsstation, auch erheblich glinstiger, was aus den oben genannten Vorteilen
direkt einsichtig ist.

Eine Anordnung in der der Spannrahmen durch eine rotatorische und/oder translatorische
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Bewegung aus seiner im Wesentlichen vertikalen oder gegenliber dieser geneigten Bearbeitungs-
position in eine im Wesentlichen horizontale oder gegentiber dieser geneigten Bestlickungsposition
bewegbar ist, hat sich in der Praxis als duRerst vorteilhaft erwiesen. Ebenfalls sehr vorteilhaft ist es
dabei, wenn der Spannrahmen in seiner Bestlickungsposition um einen vorbestimmten Abstand,
vorzugsweise 5% bis 50% seiner Hohe, in Richtung zur Mitte der Bearbeitungsstation versetzt
angeordnet ist.

Die versetzte Lage des Spannrahmens in seiner Bestlickungsposition wird sehr einfach er-
reicht, wenn die in der Bearbeitungsposition des Spannrahmens obere Seite des Spannrahmens
gegeniber einer gedachten Einhilienden, die durch eine Verdrehung des Spannrahmens um eine
im unteren Bereich des Spannrahmens befindliche Drehachse entsteht, in Richtung zur Mitte der
Bearbeitungsstation hin versetzt ist.

Wenn eine Drehachse des Spannrahmens gegeniiber dem Spannrahmen um einen vorbe-
stimmten Abstand in Richtung der Mitte der Bearbeitungsstation hin versetzt angeordnet ist, dann
folgt aus der speziellen Anordnung der Drehachse des Spannrahmens und aus der Kinematik,
dass der Spannrahmen beim Verdrehen seitlich weniger tber die Bearbeitungsstation hinausragt,
wodurch notwendige Bearbeitungsroboter naher an der Bearbeitungsstation positioniert werden
kénnen, ohne sich im direkten Verdrehbereich der Spannrahmen zu befinden mit allen sich daraus
ergebenden oben beschriebenen Vorteilen. Weiters wird die Zuganglichkeit noch verbessert, da
die Spannebene des Spannrahmens, wiederum aus der Kinematik heraus, in der verdrehten Lage
tiefer zu liegen kommt, wie bei bekannten Bearbeitungsstationen, was die Bestiickung der Spann-
rahmen mit Bauteilen erleichtert.

In der Praxis hat es sich dabei als besonders glinstig erwiesen, wenn die Drehachse um 50 bis
1000mm, vorzugsweise 200 bis 600mm, versetzt angeordnet ist.

Eine konstruktiv sehr vorteilhafte und einfache Lésung ergibt sich durch einen L-férmigen
Spannrahmen, wobei der Drehpunkt am Ende eines Schenkels angeordnet ist und der Schenkel
mit dem Drehpunkt 50 bis 1000mm, vorzugsweise 200 bis 600mm, lang ist.

Wenn in der Bearbeitungsstation ein geeigneter Antrieb vorgesehen ist, mittels dem der
Spannrahmen durch eine rotatorische Bewegung, vorzugsweise eine Verdrehung um etwa 90°,
von einer, vorzugsweise im Wesentlichen vertikalen, Bearbeitungsposition in die Bestuickungsposi-
tion, bewegbar ist, kann das Verdrehen des Spannrahmens sehr einfach und vor allem selbsttétig
durchgefiihrt werden.

Die rotatorische Bewegung kann auRerdem durch den Antrieb in vorteilhafter Weise bei Bedarf
mit einer translatorischen Bewegung iiberlagert werden.

In sehr vorteilhafter Weise wird eine Bestiickungseinrichtung vorgesehen, mit der der Spann-
rahmen in einer beliebig verdrehten und/oder verschobenen Position, vorzugsweise eine im We-
sentlichen horizontale Position, mit zumindest einem Bauteil, vorzugsweise ein Karosserieteil,
bestiickbar ist, was noch dadurch verbessert werden kann, indem die Bestlickung mittels eines
Roboters durchgefiihrt wird.

Eine zusétzliche erhebliche Verklrzung der Taktzeit kann erreicht werden, wenn die Bestuk-
kung wahrend der Schwenkbewegung durchfiihrbar ist, wobei grundsétzlich beide Schwenkbewe-
gungen, von der Bearbeitungsstation hin bzw. weg, genutzt werden kénnen. Alternativ dazu kann
die Bestlickung auch manuell durch eine Arbeitskraft durchgefiihrt werden.

Ganz besonders vorteilhaft wird der Spannrahmen nach der Bestuckung durch einen geeigne-
ten Antrieb durch eine rotatorische und/oder translatorische Bewegung, vorzugsweise ein Verdre-
hung um etwa 90°, von einer Bestlickungsposition zuriick in die Bearbeitungsposition bewegt,
womit die bestiickten Bauteile zur Bearbeitung sehr einfach in die Bearbeitungsstation gebracht
werden kdnnen.

Durch das Vorsehen einer geeigneten Umristeinheit, vorzugsweise ein Roboter, mittels der
der Spannrahmen oder einzelne Segmente des Spannrahmens zum Umriisten auf einen anderen
Fahrzeugtyp austauschbar sind, kann die Flexibilitdt der Bearbeitungsstation wesentlich vergréRert
werden, da zu einem Typenwechsel lediglich die Spannrahmen oder noch besser lediglich Teile
der Spannrahmen auszutauschen sind. Aufwendige Anderungen an der Bearbeitungsstation selbst
bei einem Typenwechsel fallen somit weg.

Als ganz besonders vorteilhaft stellt sich eine Bearbeitungsstation heraus, bei der die Bestiik-
kung mit Bauteilen, die Bearbeitung der Bauteile und das Umriisten bei einem Fahrzeugtypwech-
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sel, bzw. eine beliebige Kombination dieser Arbeitsvorgédnge, mit der gleichen Handhabungsein-
heit, vorzugsweise ein Roboter, durchfiihrbar ist, wobei gegebenenfalls das Roboterwerkzeug
auszutauschen ist. Dies fiihrt zu einer weiteren Vereinfachung und Verglunstigung der Bearbei-
tungsstation.

Wenn die vorhandenen Spannrahmen gleichzeitig, vorzugsweise synchron, bewegt werden
kann die Zeit zum Bewegen der Spannrahmen, z.B. von der Bestlickungs- zur Bearbeitungsstation
bzw. umgekehrt, minimiert werden, was flir die Taktzeit von Vorteil ist. Aulerdem kénnen die
Bauteile dann gleichzeitig in der Bearbeitungsstation gespannt werden, werden also gleichméRig
belastet.

Die erfindungsgemafie Bearbeitungsstation lasst sich sehr vorteilhaft in einer Fertigungsstrale
fur Fahrzeugkarosserien mit einer Anzahl hintereinander durchlaufender Bearbeitungsstationen
zum Bearbeiten der Fahrzeugkarosserien einsetzen. Eine solche Fertigungsstralle kann, vergli-
chen zu herkdmmlichen Fertigungsstralte, mit einem kleineren Platzbedarf realisiert werden, weist
aufgrund der groBeren moglichen Takizeiten eine héhere Produktivitdt auf und ist zudem auch
noch billiger umzusetzen.

Die vorliegende Erfindung wird anhand des nicht einschrankenden Ausflihrungsbeispiels ge-
maM den Figuren 1 bis 4 beschrieben. Dabei zeigt

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der erfindungsgemaien Bearbeitungsstation in einer Bear-
beitungsposition,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der erfindungsgemafen Bearbeitungsstation wahrend des
Verschwenkens in einer Zwischenposition,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht der erfindungsgemafien Bearbeitungsstation in einer Be-
stiickungsposition und

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer erfindungsgemafen Bearbeitungsstation.

Die Fig. 1 bis 3 werden in Folge gemeinsam beschrieben. In der Fig. 1 ist eine Bearbeitungs-
station 1 dargestellt, die in Fertigungsrichtung an beiden Seiten je einen L-formigen Spannrahmen
2 aufweist. Die Bearbeitungsstation 1 kann einzeln angeordnet sein, kann aber auch in eine Ferti-
gungsstralle 10 mit einer Anzahl von hintereinander durchlaufender Bearbeitungsstationen 1
integriert sein.

Die L-formigen Spannrahmen 2 sind drehbar gelagert, wobei der Drehpunkt 4 der Spannrah-
men 2 am Ende der kurzen Schenkeln der L-féSrmigen Spannrahmen 2 angeordnet sind. Daraus
ergibt sich eine im wesentlichen horizontale Drehachse, die etwa parallel zur Fertigungsrichtung
verlauft und die bezliglich der Spannrahmen 2 zur Mitte der Bearbeitungsstation 1 hin versetzt ist.
Der Drehpunkt 4 ist also gegeniiber dem Schnittpunkt des langen und des kurzen Schenkels des
L-férmigen Spannrahmen 2 versetzt. Die Spannrahmen 2 kénnen durch einen geeigneten Antrieb
3 verdreht werden. In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist der Antrieb 3 als Kurbeltrieb ausgefiihrt,
wobei ein Ende der Kurbel 8 in einer Fihrung 9 am Spannrahmen 2 gefiihrt ist. Es wére natirlich
auch denkbar, den Antrieb 3 direkt an der Drehachse der Spannrahmen 2 anzuordnen oder in
geeigneter Weise anders auszufiihren, ohne den eigentlichen Erfindungsgedanken zu verlassen.
Ebenso wére es natirlich auch denkbar, diese Rotationsbewegung mit einer Translationsbewe-
gung zu liberlagern, um eine bestimmte Endlage zu erreichen.

Die Spannrahmen 2 sind mit einzelnen Spannelementen 5 oder aus mehreren Spannelemen-
ten 5 bestehenden Spannsegmenten 6 bestiickt, die in der Lage sind, Bauteile, wie etwa Karosse-
rieteile, zu halten und gegebenenfalls miteinander zu verspannen. Die Spannrahmen 2 befinden
sich in der Fig. 1 in einer im Wesentlichen vertikalen Bearbeitungsposition A, d.h. dass von den
Spannrahmen 2 gehaltene Bauteile, die in Fig. 1 zwecks der Ubersichtlichkeit nicht dargestellt sind,
in eine geeignete Position gebracht wurden, um in der Bearbeitungsstation 1 bearbeitet zu werden.
Die Bearbeitung erfolgt beispielsweise mit in Fig. 1 nicht dargestellten Schweilirobotern, die im
Bereich der Bearbeitungsstation 1 angeordnet werden und die durch die Spannrahmen 2 zusam-
mengehaltene Rohkarosse auf Geometrie Punktschweillen oder eventuell auch Ausschweifien.

Die Fig. 2 zeigt dieselbe Bearbeitungsstation 1 wéhrend des Verschwenkens von der Bearbei-
tungsposition A in eine im Wesentlichen horizontale Bestlickungsposition B, wie in Fig. 3 darge-
stellt. Dazu wird der Antrieb 3 verdreht, wodurch die Kurbeln 8 in den zugeordneten Fiihrungen 9
gefiihrt werden und so die notwendige rotatorische Bewegung erzielt wird.

Die Fig. 3 zeigt nun die erfindungsgeméafe Bearbeitungsstation 1 in der Endlage, in der
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sogenannten Bestlickungsposition B. In dieser wurden die Spannrahmen 2 durch den Antrieb 3 in
eine im Wesentlichen horizontale Position verdreht. Zwecks der Positionsgenauigkeit werden die
Spannrahmen 2 gegen Anschldge 7 verdreht. In dieser Bestiickungsposition B sind die Spannrah-
men 2 sehr gut zugénglich und kénnen durch geeignete nicht dargestellte Bestlickungseinrichtun-
gen, wie im Bereich der Bearbeitungsstation 1 angeordnete Bestiickungsroboter, mit Bauteilen, wie
Karosserieteilen, einfach bestlickt werden. Die Bauteile kénnen dabei mit beliebigen hinlanglich
bekannten Methoden zugefiihrt werden. Natlrlich kann die Bestiickung auch manuell durch
Arbeitskréafte erfolgen, wobei gegebenenfalls geeignete Hilfsvorrichtungen zur Verfigung gestellt
werden kénnen. Bei der Bestiickung werden die Bauteile positionsgerecht in die Spannrahmen 2
gelegt und von den zugeordneten Spannelementen 5 gehalten.

Es ist natiirlich genauso denkbar, dass die Spannrahmen 2 nicht um 90°, sondern um einen
kleineren Winkel verdreht werden und in schriger Position bestiickt werden, oder dass die Spann-
rahmen 2 wahrend der Bewegung bestlickt werden.

Durch die weiter mittig liegenden Drehachsen der Spannrahmen 2 ragen die Spannrahmen 2 in
ihrer Bestiickungsposition B nicht mit der gesamten L&nge der langen Schenkel der L-férmigen
Spannrahmen 2 Uber die Bearbeitungsstation 1 hinaus, sondern nur um die um die Lange der
kurzen Schenkel der L-formigen Spannrahmen 2 reduzierte Ldnge der langen Schenkel der L-
formigen Spannrahmen 2. Dadurch kénnen die Bearbeitungs- und/oder Bestlickungsroboter ndher
an der Bearbeitungsstation 1 angeordnet werden. Durch die L-férmigen Spannrahmen 2 kommt die
Spannebene in der Bestiickungsposition B auch tiefer zu liegen, wodurch die Spannrahmen 2 fiir
die Bestiickungsroboter noch besser zuganglich werden.

Ein Teil einer beispielhaften Anordnung einer Bearbeitungsstation 1 einer Fertigungsstrale 10
ist in Fig. 4 dargestellt. In der Bearbeitungsstation 1 befindet sich hier eine Rohkarosse 11, die
durch geeignete Fordermittel, wie, eine Hangebahn oder durch Skids, in die Bearbeitungsstation 1
beférdert wurde. Der Spannrahmen 2 befindet sich hier noch in der Bestiickungsposition B. Im
Bereich der Bearbeitungsstation 1 sind weiters zwei Bearbeitungsroboter 12 angeordnet. Diese
konnen nun in ausreichender Nahe zur Bearbeitungsstation 1 angeordnet werden, da der Spann-
rahmen 2 erfindungsgemaf in vollkommen ausgeklappter Lage nicht mit seiner gesamten Hoéhe
Uber die Bearbeitungsstation 1 hinausragt. Jeder der Bearbeitungsroboter 12 tragt ein fir den
aktuellen Arbeitsschritt erforderliches Werkzeug, das aus einem in der Ndhe zum Bearbeitungs-
roboter 12 angeordneten Werkzeugmagazin 13 entnommen werden kann. Z.B. kommen dazu
Greifwerkzeuge oder Schweillzangen, etc. in Frage. Weiters hat der Bearbeitungsroboter 12 auch
Zugriff auf ein Bauteilmagazin 14 aus dem der Bearbeitungsroboter 12 mit einem Greifwerkzeug
einen Bauteil 12, z.B. einen Karosserieseitenteil, entnimmt und in den Spannrahmen 2 in der
Bestiickungsposition B einlegt. Die Spannelemente 5 des Spannrahmens 2 halten daraufhin den
Bauteil selbsttatig in der richtigen Lage. Der Bearbeitungsroboter 12 kann nun sein Werkzeug
wechseln, beispielsweise von einem Greifwerkzeug auf ein SchweiBwerkzeug, und kann die Bear-
beitung an der Rohkarosse beginnen.

Es ist selbstversténdlich, dass die in Fig. 4 beschriebene Ausgestaltung einer Bearbeitungssta-
tion 1 nur beispielhaft ist und das beliebige andere Anordnung ebenfalls denkbar sind. Gieichfalls
ist es denkbar mehr als einen Bauteil in den Spannrahmen 2 zu spannen und gleichzeitig in der
Bearbeitungsstation 1 zu bearbeiten.

Ein Bearbeitungszyklus in einer solchen Bearbeitungsstation 1 kénnten dann beispielsweise so
ablaufen, dass eine Rohkarosse 11 auf einem geeigneten Fordermittel, wie eine Hangebahn oder
ein selbstfahrendes Transportfahrzeug, etc., in die Bearbeitungsstation 1 gebracht wird. Wahrend
dieses Vorganges werden die Spannrahmen 2 von der Bearbeitungsposition A in die Bestiickungs-
position B bewegt und, wie oben beschrieben, mit Bauteilen bestlickt. Nach der Bestlickung wer-
den die Spannrahmen 2 wieder in die Bearbeitungsposition A bewegt, in der die Spannelemente 5
die Bauteile mit der mittlerweile in der Bearbeitungsstation 1 befindlichen Rohkarosse verspannen.
Im Anschluss daran werden die Bauteile mit der Rohkarosse durch Bearbeitungsroboter 12 ver-
schweildt, die Spannelemente 5 geldst und die um die Bauteile erweiterte Rohkarosse wird aus der
Bearbeitungsstation 1 gefahren.

Die Bewegung der Spannrahmen 2 kann natirlich auch gleichzeitig und synchron erfolgen.
Eine solche Synchronisation der Bewegung kann beispielsweise in hinlénglich bekannter Weise
mittels Inkrementalgeber und die momentane Leistungsaufnahme der Motoren erreicht werden.
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In einer Fertigungsstrale kdnnen mehrere solcher Bearbeitungsstationen 1 hintereinander an-
geordnet sein und auf diese Art und Weise eine ganze Karosserie aufgebaut werden. Der oben
angefiihrte Ablauf kann natirlich auch beliebig anders gestaltet werden, wobei in den meisten
Fallen eine Reduzierung der Takizeit das Ziel ist.

Bei einem Wechsel des zu bearbeitenden Karosserietyps muss nicht der gesamte Spannrah-
men 2 ausgetauscht werden, wobei natirlich auch das méglich ware, sondern es reicht, wenn
einzelne Spannsegmente 6 oder Spannelemente 5 ausgetauscht werden. Der Austausch kann
wiederum durch geeignete Umristeinheiten, wie Bearbeitungsroboter 12, erfolgen. Dazu kénnten
z.B. in der Nahe der Bearbeitungsstationen 1 in hinldnglich bekannter Weise Spannsegment-,
Spannelement- oder Spannrahmenmagazine angeordnet sein, aus denen die Umriisteinheiten die
notwendigen Komponenten entnehmen. Der Wechsel kann dabei in einer beliebigen geeigneten
Position des Spannrahmens 2, z.B. der Bestlickungsposition B, erfolgen.

Weiters ist es auch denkbar, dass die Bestiickung, die Bearbeitung der Bauteile und das Um-
risten bei einem Fahrzeugtypwechsel mit dem gleichen Bearbeitungsroboter 12 durchfiihrbar ist,
wobei wie oben beschrieben gegebenenfalls lediglich das Roboterwerkzeug auszutauschen ist.

PATENTANSPRUCHE:

1. Bearbeitungsstation, insbesondere eine Karosserieschweil3station, zum Bearbeiten von
Bauteilen, vorzugsweise Fahrzeugkarosserien, mit zumindest einem an zumindest einer
Seite der Bearbeitungsstation (1) angeordneten, von einer Bearbeitungsposition in eine
Bestlickungsposition bewegbaren Spannrahmen (2) und mit zumindest einer im Bereich
der Bearbeitungsstation (1) ortsfest angeordneten Bearbeitungseinheit (12), insbesondere
ein Bearbeitungsroboter, dadurch gekennzeichnet, dass der Spannrahmen (2) in seiner
Bestiickungsposition (B) beziiglich seiner Bearbeitungsposition (A) zumindest abschnitts-
weise in Richtung zur Mitte der Bearbeitungsstation (1) hin versetzt angeordnet ist, und
dass die Bearbeitungseinheit (12) dadurch in einem verringerten Abstand zur Mitte der
Bearbeitungsstation (1) anordenbar ist.

2. Bearbeitungsstation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Spannrahmen
(2) aus seiner im Wesentlichen vertikalen oder gegeniiber dieser geneigten Bearbeitungs-
position (A) in eine im Wesentlichen horizontale oder gegeniiber dieser geneigten Bestiik-
kungsposition (B) bewegbar ist, wobei der Spannrahmen (2) rotatorisch und/oder translato-
risch bewegbar ist.

3. Bearbeitungsstation nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Spann-
rahmen (2) in seiner Bestlickungsposition (B) um einen vorbestimmten Abstand, vorzugs-
weise 5% bis 50% seiner Hohe, in Richtung zur Mitte der Bearbeitungsstation (1) versetzt
angeordnet ist.

4. Bearbeitungsstation nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die in der Bearbeitungsposition (A) des Spannrahmens (2) obere Seite des Spannrahmens
(2) in eine Bestiickungsposition (B) bewegbar ist, in der diese obere Seite des Spannrah-
mens (2) gegeniiber einer gedachten Einhiillenden, die durch eine Verdrehung des Spann-
rahmens (2) um eine im unteren Bereich des Spannrahmens (2) befindliche Drehachse
entsteht, in Richtung zur Mitte der Bearbeitungsstation (1) hin versetzt ist.

5. Bearbeitungsstation nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Drehachse des Spannrahmens (2) gegeniiber dem Spannrahmen (2) um einen vor-
bestimmten Abstand in Richtung der Mitte der Bearbeitungsstation (1) hin versetzt ange-
ordnet ist.

6. Bearbeitungsstation nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehachse um
50 bis 1000mm, vorzugsweise 200 bis 600mm, versetzt angeordnet ist.

7. Bearbeitungsstation nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Spann-
rahmen (2) durch einen Schenkel L-formig erweitert ausgefihrt ist und die Drehachse am
der Bearbeitungsstation (1) zugewandten Ende dieses Schenkels angeordnet ist.

8. Bearbeitungsstation nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Schenkel 50
bis 1000mm, vorzugsweise 200 bis 600mm, lang ist.
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Bearbeitungsstation nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Antrieb (3) vorgesehen ist, mittels dem der Spannrahmen (2) durch eine rotatorische
Bewegung, vorzugsweise eine Verdrehung um etwa 90°, von einer, vorzugsweise im We-
sentlichen vertikalen, Bearbeitungsposition (A) in die Bestiickungsposition (B), bewegbar
ist.

Bearbeitungsstation nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der rotatorischen
Bewegung des Spannrahmens (2) mittels des Antriebs (3) eine translatorische Bewegung
Oberlagerbar ist.

Bearbeitungsstation nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Bestiickungseinrichtung vorgesehen ist, mit der der Spannrahmen (2) in einer beliebig
verdrehten und/oder verschobenen Bestlickungsposition (B), vorzugsweise eine im We-
sentlichen horizontale Position, mit zumindest einem Bauteil, vorzugsweise ein Karosserie-
teil, bestlickbar ist.

Bearbeitungsstation nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Bestiickung
mittels eines Roboters durchfiihrbar ist.

Bearbeitungsstation nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Bestiickung
manuell durch eine Arbeitskraft durchfiihrbar ist.

Bearbeitungsstation nach Anspruch 11, 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bestiickung des Spannrahmens (2) mit dem Bauteil mittels der Bestiickungseinrichtung
wahrend der rotatorischen und/oder translatorischen Bewegung des Spannrahmens (2)
durchfiihrbar ist.

Bearbeitungsstation nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass der Spannrahmen (2) nach der Bestlickung mittels der Bestlickungseinrichtung
durch einen Antrieb (3) durch eine rotatorische und/oder translatorische Bewegung, vor-
zugsweise eine Verdrehung um etwa 90°, von der Bestiickungsposition (B) zurlick in die
Bearbeitungsposition (A) bewegbar ist.

Bearbeitungsstation nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Umriisteinheit, vorzugsweise ein Roboter, vorgesehen ist, mittels der der Spannrah-
men (2) oder einzelne Segmente des Spannrahmens (2) zum Umriisten auf einen anderen
Fahrzeugtyp austauschbar sind.

Bearbeitungsstation nach einem der Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bestlickung mit Bauteilen, die Bearbeitung der Bauteile und/oder das Umriisten
bei einem Fahrzeugtypwechsel mit der gleichen Bearbeitungseinheit (12), vorzugsweise
ein Bearbeitungsroboter, durchfiihrbar ist, wobei gegebenenfalls das Roboterwerkzeug
austauschbar ist.

Bearbeitungsstation nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Bearbeitungsstation (1) mehrere Spannrahmen (2) vorgesehen sind, die durch den
Antrieb (3) gleichzeitig, vorzugsweise synchron, verdreh- und/oder verschiebbar sind.
Fertigungsstrafie zur Herstellung von Fahrzeugkarosserien mit einer Anzahl hintereinander
durchiaufender Bearbeitungsstationen (1) zum Bearbeiten der Fahrzeugkarosserien, wobei
zumindest eine Bearbeitungsstation (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 18 ausgefihrt ist.
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