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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spanneinrichtung 
für Bauteile, insbesondere Karosseriebauteile, mit 
den Merkmalen im Oberbegriff des Hauptanspruchs.

[0002] In der Praxis des Karosserierohbaus ist es 
bekannt und üblich, in sogenannten Framingstatio-
nen oder auch in nachfolgenden Ausschweißstatio-
nen die Karosseriebauteile mittels Spannrahmen zu 
spannen. Diese Spannrahmen bestehen aus einem 
massiven Rahmengestell, an dem eine Vielzahl von 
Einzelspannern an den benötigten Stellen angeord-
net sind. Mit diesen Einzelspannern können mehrere 
Bauteile zusammengespannt werden, wobei ein für 
die Schweißverbindung benötigter Bauteilflansch 
und eine andere Bauteil-Spannkontur gebildet wird. 
Ein derartiger Spannrahmen in Verbindung mit einer 
konventionellen Zustellvorrichtung ist z. B. aus der 
DE 38 28 267 A1 bekannt. Aus der EP 0 760 770 B1
ist es ferner bekannt, derartige Spannrahmen auch 
mittels Robotern zu handhaben und an die Fahrzeug-
karosserie zuzustellen.

[0003] Im Vorrichtungsbau werden stationäre Span-
neinrichtungen eingesetzt, die aus einer Vielzahl von 
Einzelspannern bestehen, in die die Bauteile einge-
legt werden. Eine derartige Spanneinrichtung ist zum 
Beispiel aus der DE 201 03 412 U1 bekannt.

[0004] Der Einsatz von Einzelspannern bei den be-
kannten Spanneinrichtungen hat verschiedene 
Nachteile. Durch ihre Baugröße können die Einzel-
spanner nur in größeren Abständen angeordnet wer-
den, was für manche Spannaufgaben zu Problemen 
führt. Andererseits kann es beim üblicherweise zeit-
versetzten Schließen der Einzelspanner und der 
punktuellen Spannwirkung zu Verformungen an den 
Bauteilen kommen. Schließlich müssen beim Naht-
schweißen mittels Laserstrahl die Spanner nachein-
ander geöffnet und dann wieder geschlossen wer-
den, um einen hindernisfreien Umlauf des Laser-
strahls zu ermöglichen. Dies kann wegen der großen 
Spannerabstände ebenfalls lokal zu Spannproble-
men führen, insbesondere wenn der Bauteilflansch 
sich öffnet und dadurch unerwünschte oder zu große 
Spalte zwischen den Bauteilen entstehen. Besonde-
re Probleme ergeben sich beim Spannen von Bauteil-
flanschen an Karosserieöffnung, z.B. Tür- oder Fens-
teröffnungen. Die Einzelspanner werden aus den vor-
genannten Gründen den Spannaufgaben häufig nicht 
in befriedigender Weise gerecht. Zudem behindern 
sie durch ihren hohen Platzbedarf den Zugang für 
Bearbeitungsgeräte, z.B. Schweißroboter etc.. Insge-
samt haften den mit Einzelspannern bestückten 
Spanneinrichtungen die Nachteile des hohen Platz-
bedarfs und Gewichts, des großen Montage- und Ab-
stimmaufwands und des entsprechend hohen Prei-
ses an.

[0005] Die DE 696 08 431 T2 bzw. die EP 0 818 383 
B1 befassen sich mit einer konventionellen Geo-Sta-
tion, die mit austauchbaren Spannrahmen ausgerüs-
tet ist. Die Spannrahmen sind auf beiden Karosserie-
seiten postiert und spannen mit üblichen Spannwerk-
zeugen die jeweils benachbarte Seitenwand der Ka-
rosserie. Die Spannwerkzeuge sind als übliche 
Spanner ausgebildet.

[0006] Aus der EP 1 277 540 A2 sind segmentierte 
Spannrahmen für Bearbeitungsstationen bekannt. 
An einem Grundrahmen sind mehrere einzeln aus-
tauschbare Spannrahmensegmente angeordnet, die 
mit konventionellen Spannern zum punktweisen 
Greifen von Fahrzeugteilen ausgebildet sind.

[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
eine bessere Spanntechnik aufzuzeigen.

[0008] Die Erfindung löst diese Aufgabe mit den 
Merkmalen im Hauptanspruch.

[0009] Die beanspruchte Spanneinrichtung hat den 
Vorteil, dass sie bessere Spannergebnisse bringt, ei-
nen kleineren Platzbedarf aufweist und dabei insbe-
sondere sehr flach bauen kann. Zudem bietet die 
Spanneinrichtung erheblich mehr Freiraum für Bear-
beitungsgeräte. Besondere Vorteile ergeben sich, 
wenn ganze Ausschnitte oder Konturverläufe an 
Bauteilen auf einmal gespannt werden sollen, was 
z.B. bei Karosserieöffnungen, Verbindungsstellen 
zwischen Karosserieteilen, z.B. Seitenwand und 
Dachteil oder dergleichen der Fall ist.

[0010] Die beanspruchten Spanngeräte erlauben 
es, mit den Spannsegmenten jede gewünschte 
Spanngeometrie bei minimalen Platzbedarf zu schaf-
fen. Durch die flache Bauweise ist es dabei möglich, 
die Spanneinheiten bei der Flanschbearbeitung, z.B. 
beim Lasernahtschweißen, geschlossen zu halten 
und dadurch definierte Spann- und Prozessbedin-
gungen zu schaffen und beizubehalten. Ferner ist es 
möglich, die Spanneinheiten gemeinsam in einer 
steuerbaren Abfolge zu betätigen und sie dabei vor-
zugsweise gleichzeitig zuzustellen und im Spann-
schluss zu bringen. Hierdurch können exakt definier-
te Spannbedingungen geschaffen werden, wobei un-
erwünschte Verformungen der Bauteile vermieden 
werden.

[0011] Besondere Vorteile ergeben sich, wenn In-
nenflansche an Bauteilöffnungen, insbesondere Tür- 
oder Fensteröffnungen von Karosseriebauteilen ge-
spannt werden sollen. Der Bauteilflansch kann mit ei-
nem einzigen Spanngerät umlaufend gespannt wer-
den, wobei dank der bevorzugten Zustell- und 
Spannkinematik das Spanngerät mit zurückgezoge-
nen beweglichen Spanneinheiten an die Bauteilöff-
nung zugestellt werden kann. Die zurückgezogenen 
Spanneinheiten können dabei am Bauteilflansch vor-
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beibewegt und dann an der Flanschrückseite zuge-
stellt und in Spannstellung gebracht werden.

[0012] Die Spanngeräte können in beliebiger Weise 
zugestellt und auch in ihrer Spannposition fixiert wer-
den. Hierbei ist es durch entsprechende geeignete 
Abstützungen sowohl möglich, einen äußeren Netz-
bezug, als auch einen Bauteilbezug zu schaffen. Im 
äußeren Netzbezug werden evtl. Bauteiltoleranzen 
aufgenommen und verformte Bauteile notfalls in die 
korrekte Soll-Lage beim Spannen gezwungen. Die 
Abstützung erfolgt aber gegenüber externen Positio-
niereinrichtungen. Bei der Bildung eines Bauteilbe-
zugs orientiert sich das Spanngerät an der vorhan-
den Geometrie der Bauteile, wobei die Abstützung 
gegenüber geeigneten Bezugspunkten an den Bau-
teilen erfolgt. In diesem Fall können Bauteiltoleran-
zen in höherem Maß toleriert werden.

[0013] Die Spanngeräte können an konventionellen 
Spannrahmen anstelle der Einzelspanner ange-
bracht und von diesen Spannrahmen relativ zur Fahr-
zeugkarosserie bewegt werden.

[0014] Mittels standardisierter Zuführmodule ist 
hierbei ein modularer Spannrahmenaufbau möglich. 
Alternativ können die Spanngeräte auch auf beliebi-
ge andere Weise zugeführt werden, z.B. mittels 
Transportrobotern. Für eine Innenzustellung eignen 
sich z.B. auch Hubvorrichtungen oder Förderer mit 
einem Halter für mehrere Spanngeräte, welcher eige-
ne Zustell- und Bewegungsachsen aufweist.

[0015] Die Spanngeräte besitzen eine Stellvorrich-
tung, mit der die beweglichen Spanneinheiten in der 
gewünschten Weise zugestellt und in Spannschluss 
zu den festen Spanneinheiten gebracht werden. Für 
die Stellvorrichtung gibt es die unterschiedlichsten 
konstruktiven Ausgestaltungsmöglichkeiten. In der 
bevorzugten Ausführungsform mit Exzenterwellen ist 
es möglich, mittels eines einzigen Antriebsmotors 
alle beweglichen Spanneinheiten beweglich und de-
finiert zu bewegen, wobei eine zweiachsige Bewe-
gung beim Zustellen und Spannen möglich ist.

[0016] In den Unteransprüchen sind weitere vorteil-
hafte Ausgestaltungen der Erfindung angegeben.

[0017] Die Erfindung ist in den Zeichnungen bei-
spielsweise und schematisch dargestellt. Im einzel-
nen zeigen:

[0018] Fig. 1: eine Spanneinrichtung mit zwei 
Spanngeräten an einer Fahrzeugkarosserie,

[0019] Fig. 2: einen abgebrochenen und vergrößer-
ten Querschnitt durch ein Spanngerät im Eckbereich,

[0020] Fig. 3: eine geklappte Seitenansicht auf die 
Anordnung von Fig. 2 gemäß Pfeil III,

[0021] Fig. 4: eine Draufsicht auf die Anordnung 
von Fig. 2 gemäß Pfeil IV,

[0022] Fig. 5: eine abgebrochene Unteransicht des 
Spanngeräts gemäß Pfeil IV von Fig. 3,

[0023] Fig. 6 bis 9: eine Variante der Spanneinhei-
ten in verschiedenen Bewegungsstellungen,

[0024] Fig. 10: eine Exzenterwelle mit Zustell- und 
Spannexzenter nebst Gleitsteinen in perspektivi-
scher Ansicht,

[0025] Fig. 11: eine Bearbeitungsstation in Stirnan-
sicht mit einer Spanneinrichtung mit mehreren Trans-
portroboten und Spanngeräten,

[0026] Fig. 12: eine Variante der Bearbeitungsstati-
on von Fig. 11 mit einer anderen Zustellvorrichtung 
für eine Innenzustellung von oben,

[0027] Fig. 13: eine Seitenansicht einer Fahr-
zeug-Seitenwand mit zwei in den Türausschnitten 
von innen zugestellten Spanngeräten,

[0028] Fig. 14, 15: eine Variante zu Fig. 12 mit einer 
frontseitigen Innzustellung von Spanngeräten in Sei-
ten und Stirnansicht und

[0029] Fig. 16: einen modularen Aufbau einer Zu-
stellvorrichtung für Spanngeräte.

[0030] Die Erfindung betrifft eine Spanneinrichtung 
(1), die zumindest aus ein oder mehreren Spannge-
räten (2,3) besteht, welche nachfolgend im einzelnen 
beschrieben werden. Zur Spanneinrichtung (1) kön-
nen ferner ein oder mehrere Zuführvorrichtungen ge-
hören, die in den gezeigten Ausführungsbeispielen 
einmal als Spannrahmen (4) und in der anderen Va-
riante als Roboter (5) ausgebildet sind. Gegenstand 
der Erfindung ist außerdem eine Bearbeitungsstation 
(6), insbesondere eine Framingstation oder Geostati-
on, mit einer solchen Spanneinrichtung (1) und wei-
teren, nicht dargestellten Komponenten, z.B. Bear-
beitungsgeräten, insbesondere Schweißrobotern, 
Werkzeugmagazinen, Bauteilförderern und derglei-
chen.

[0031] Die Spanneinrichtung (1) dient zum Spannen 
von Bauteilen (8,9). Hierbei handelt es sich vorzugs-
weise um Karosseriebauteile. Die Bauteile (8,9) kön-
nen ansonsten aber auch beliebige andere Werkstü-
cke sein. Die gemeinsam gespannten Bauteile (8,9) 
können in beliebiger Weise bearbeitet oder behandelt 
werden. Üblicherweise werden sie miteinander ver-
bunden, was mittels eines geeigneten Bearbeitungs-
werkzeugs (7), z.B. dem in Fig. 1 schematisch darge-
stellten Laserschweißkopf geschieht. Die zu verbin-
denden Bauteile (8,9), bei denen es sich im Ausfüh-
rungsbeispiel von Fig. 1 um Komponenten einer 
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Fahrzeugseitenwand handelt, haben abgekantete 
Ränder, die aufeinander liegen und mindestens ei-
nen Bauteilflansch (11) bilden. An diesem Baute-
liflansch (11), der zugleich die Bauteil-Spannkontur 
bildet, werden die Bauteile (8,9) in ihrer Verbindungs-
lage von der Spanneinrichtung (1) gespannt. Im Aus-
führungsbeispiel von Fig. 1 haben die Bauteile (8,9) 
zwei Bauteilöffnungen (10), die die vordere und hin-
tere Türöffnung der Seitenwand repräsentieren. An 
diesen Bauteilöffnungen (10) ist ein innenliegender 
und über die gesamte Öffnungskontur umlaufender 
Bauteilflansch (11) vorhanden.

[0032] Mit den nachfolgend näher beschriebenen 
Spanngeräten (2) werden diese umlaufenden Bau-
teilflansche (11) auf einem Großteil ihrer Länge, vor-
zugsweise auf der gesamten Länge gespannt. Die 
Spanngeräte (2) werden hierbei an und zumindest 
teilweise in den Bauteilöffnungen (10) positioniert. Im 
Innenbereich lassen die Spanngeräte (2,3) einen 
Freiraum (16) offen, durch den Bearbeitungsgeräte, 
z.B. mehrachsige Schweißroboter hindurchgreifen 
und mit ihren Bearbeitungswerkzeugen die in der 
Zeichnung von Fig. 1 unsichtbare Rückseite der Ka-
rosserieseitenwand bearbeiten können.

[0033] Die Spanngeräte (2) haben in der Ausfüh-
rungsform von Fig. 1 einen Netzbezug. Sie sind hier-
bei über mehrere geeignete Abstützungen (17), z.B. 
Befestigungsflansche an Streben eines umgebenden 
Spannrahmens (4) befestigt. Der Spannrahmen (4) 
wird in der Bearbeitungsstation in geeigneter Weise 
in eine vorgegebene Raumposition gebracht und ge-
halten. Hierzu kann der Spannrahmen (4) stationär 
an einem Gestell oder auch an einem palettenartigen 
Träger der Bauteile (8,9) positioniert und abgesteckt 
werden. Der Spannrahmen (4) bildet eine Zuführvor-
richtung, mit der beide Spanngeräte (2) an die Bau-
teile (8,9) zugeführt werden können. Die Zuführbe-
wegung kann auch kinematisch umgedreht sein. 
Durch die Spannfunktion der Spanngeräte (2) wer-
den die Bauteile (8,9) in einer im absoluten Raumko-
ordinatensystem vorgegebenen Position gespannt 
und dabei im Fall von Maß- und Formabweichungen 
gegebenenfalls etwas verformt.

[0034] Fig. 11 verdeutlicht eine Bearbeitungsstation 
(6), in der die Spanngeräte (2) an die Seitenteile der 
bereits lose vorgeheften Karosserie (8,9) mittels Ro-
botern (5) zugeführt werden. Die Roboter (5) sind 
zwei beidseits der Transferlinie und des Bauteilförde-
rers flurgebunden angeordnete Gelenkarmroboter 
mit sechs oder mehr Achsen. Die Spanngeräte (2) 
sind über geeignete Vorrichtungen und ggf. auch 
über Wechselkupplungen lös- und austauschbar mit 
den Roboterhänden verbunden.

[0035] Bei der in Fig. 11 dargestellten Variante ist 
außerdem im Dachbereich der Karosserie (8,9) ein 
weiteres Spanngerät (3) vorhanden, welches Teile 

der Dachkonstruktion und ggf. Teile der Seitenwände 
der Karosserie spannt. Das Spanngerät (3) kann 
ebenfalls über einen Roboter (5), z.B. einen Portalro-
boter, zugeführt werden. Bei dieser Ausführungsform 
stützen sich die drei Spanngeräte (2,3) über entspre-
chende Abstützelemente (17) aneinander ab und 
sind durch geeignete eingebaute Positioniervorrich-
tungen miteinander verbunden und verriegelt. Die 
Spanngeräte (2,3) bilden hierdurch ein stabiles 
Spanngehäuse. Die Positionierung kann im externen 
Netzbezug oder auch im internen Karosseriebezug 
erfolgen. Hierbei werden die Spanngeräte (2,3) über 
geeignete Abstützungen (nicht dargestellt) gegenü-
ber Karosseriebezugspunkten, z.B. bestimmten Ka-
rosserieöffnungen, positioniert. Die Karosseriegeräte 
(2,3) können in der dargestellten Lage von den Robo-
tern (5) gehalten werden. Bei entsprechenden Ab-
stützungen an der Karosserie (8,9) können sie auch 
selbsttragend sein.

[0036] In Abwandlung der gezeigten Ausführungs-
beispiele ist es möglich, die Spanngeräte (2,3) mit 
Bauteilen (8,9) zu beladen, gleichzeitig zu spannen 
und dann erst über geeignete Zuführvorrichtungen 
(4,5) in die fügegerechte Lage zu bringen. Dies kann 
z.B. in einer Geostation oder Framingstation gesche-
hen, die im Prinzip der in Fig. 11 gezeigten Ausfüh-
rung entspricht. Alternativ kann die Bearbeitungssta-
tion (6) auch von beliebig anderer Natur sein und z.B. 
als Ausschweißstation zum Fertigschweißen der in 
der Framingstation vorgehefteten Karosserie dienen.

[0037] Die Spanngeräte (2,3) für den Seiten- und 
Dachbereich können im Prinzip gleichartig ausgebil-
det sein. Nachfolgend wird zur Erläuterung daher ge-
meinschaftlich auf das Ausführungsbeispiel der seit-
lichen Spanngeräte (2) gemäß Fig. 1 bis 10 Bezug 
genommen.

[0038] Die in Fig. 1 gezeigten Spanngeräte (2) be-
stehen jeweils aus einem rahmenartigen Gestell (12), 
in dem mehrere feste und bewegliche Spanneinhei-
ten (18,19) angeordnet sind, die in ihrer Lage und 
Ausrichtung an den Verlauf der Bauteil-Spannkontur 
(11) bzw. des Bauteilflansches angepasst sind. Die 
Spanneinheiten (18,19) haben die Form von flachen 
Leisten, die am äußeren Rand jeweils mit mehreren 
nebeneinander angeordneten Spannsegmenten (20) 
besetzt sind. Diese Spannsegmente (20) an den fes-
ten und beweglichen Spanneinheiten (18,19) treten 
in Spannstellung mit dem Bauteilflansch (11) in Kon-
takt und sind hierfür entsprechend in der gewünsch-
ten Form ausgebildet und angepasst. Über die Form-
gebung der Spannsegmente (20) kann auch ein vari-
abler Flanschverlauf in der Höhe, hier in der Y-Achse 
aufgenommen werden. Die Spannleisten (18,19) 
sind vorzugsweise als ebene Platten ausgebildet, 
wobei alternativ im mittleren Bereich ebenfalls Hö-
henänderungen zur Anpassung an Ausbauchungen 
des Bauteilflansches (11) vorhanden sein können. 
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Die Spannleisten (18,19) haben eine vorzugsweise 
möglichst schmale Form, die außenseitig dem 
Flanschverlauf folgt und innenseitig gerade oder zur 
Vergrößerung des Freiraums (16) eingebaucht sein 
kann.

[0039] Die festen und beweglichen Spanneinheiten 
(18,19) sind vorzugsweise in zugeordneten Paaren 
vorhanden, wobei im Ausführungsbeispiel von Fig. 1
vier solcher Paare hintereinander in einem geschlos-
senen Ring entsprechend der Bauteilöffnungskontur 
angeordnet sind. Die Spanngeräte (2) besitzen zu-
dem eine Stellvorrichtung (21), welche die bewegli-
chen Spanneinheiten (19) an den Bauteilflansch (11) 
zustellt und spannt.

[0040] Wie Fig. 2 und 3 im Querschnitt verdeutli-
chen, ist das Gestell (12) ebenfalls ringförmig ausge-
bildet und besteht aus einem Bodenteil (13) und ei-
nem Deckelteil (14), die mit Distanz und vorzugswei-
se parallel zueinander angeordnet sind. Sie werden 
durch Streben oder andere vorzugsweise dünne und 
außerhalb der Spanneinheiten (18,19) angeordnete 
Verbindungsteile (15) (vgl. Fig. 4) auf Distanz gehal-
ten und dabei starr miteinander verbunden. Auf diese 
Weise entsteht eine Art Sandwich-Gehäuse, welches 
in der Innendistanz bzw. im Freiraum die Spannein-
heiten (18,19) und zumindest Teile der Stellvorrich-
tung (21) aufnimmt.

[0041] Die gestellfesten Spannleisten (18) sind in 
der gezeigten Ausführungsform dem Bodenteil (13) 
zugeordnet und an diesem befestigt. Sie können al-
ternativ auch in das Bodenteil (13) integriert sein. Die 
beweglichen Spannleisten (19) stützen sich am De-
ckelteil (14) ab und sind hier in geeigneter Weise ge-
führt. Das Gestell (12) ist gegenüber den Bauteilen 
(8,9) in Fig. 1 derart orientiert, dass das Bodenteil 
(13) in Zustellrichtung hinten liegt. Das vorn liegende 
Deckelteil (14) wird bei der Zustellung durch die Bau-
teilöffnung (10) hindurch bewegt. Wie Fig. 2 verdeut-
licht, springt zu diesem Zweck die Außenkontur des 
Deckelteils (14) gegenüber dem umlaufenden Bau-
teilflansch (11) zurück. Desgleichen können auch die 
beweglichen Spannleisten (19) soweit nach innen zu-
rückgezogen werden, dass sie mit ihren Spannseg-
menten (20) in der rückwärtigen Ruhestellung außer-
halb der Überdeckung mit dem Bauteilflansch (11) 
sind und diesen passieren können.

[0042] Bei der Zuführung der Spanngeräte (2) wird 
das Gestell (12) mit den gestellfesten Spannleisten 
(18) und deren Spannsegmenten (20) in Kontakt- und 
Spannposition außenseitig am Bauteilflansch (11) 
positioniert. Dies ist vorzugsweise zugleich die 
Schweiß- oder Fügeseite. Die beweglichen Spann-
leisten (19) werden dann aus der rückwärtigen Ruhe-
stellung nach außen bewegt und innenseitig am Bau-
teilflansch (11) in Spannstellung gebracht. Dies ge-
schieht in der gezeigten Ausführungsform durch zwei 

im wesentlichen quer zu einander verlaufende trans-
latorische Bewegungen, nämlich eine im wesentli-
chen längs der Flanscherstreckung verlaufende Zu-
stellbewegung und eine quer verlaufende Spannbe-
wegung, den sogenannten Spannhub. In Fig. 2, 3
und 5 sind die Zustell- und Spannhübe angegeben. 
Außerdem sind die Ruhestellungen der beweglichen 
Spannleisten (19) bzw. der Spannsegmente (20) ge-
strichelt dargestellt.

[0043] Die Stellvorrichtung (21) bewegt die mobilen 
Spanneinheiten (19) entsprechend. Vorzugsweise 
werden alle beweglichen Spanneinheiten (19) im 
Spanngerät (2) gemeinsam und gleichzeitig betätigt. 
Hierdurch wird umlaufend am gesamten Beaufschla-
gungsbereich des Bauteilflansches (11) gleichzeitig 
der Spannschluss hergestellt. Alternativ können die 
Spanneinheiten (19) auch in einer steuerbaren Abfol-
ge nacheinander betätigt werden.

[0044] Die Stellvorrichtung (21) hat zur Betätigung 
der Spanneinheit (19) ein oder mehrere entspre-
chend geeignete Antriebe. In der gezeigten Ausfüh-
rungsform besitzt sie einen kombinierten Schiebe- 
und Spannantrieb (22,23) für die nacheinander ab-
laufenden Zustell- und Spannhübe sowie die gleich-
zeitige Beaufschlagung aller beweglichen Spannleis-
ten (19). Die Stellvorrichtung (21) hat hierfür einen 
einzelnen Antriebsmotor (24) und ein Verteilergetrie-
be (25). Der Antriebsmotor (24) kann in beliebig ge-
eigneter Weise ausgebildet sein. Im gezeigten Aus-
führungsbeispiel handelt es sich um einen hydrauli-
schen oder pneumatischen Zylinder.

[0045] Die im geschlossenen Ring angeordneten 
beweglichen Spanneinheiten (19) überlappen einan-
der an den Stoßstellen im Kontakt- bzw. Eckbereich 
mit Höhenversatz und sind gegenseitig verschieblich 
gelagert, wobei sie sich auch aneinander abstützen 
und gegenseitig über Gleitplatten (33) und Deckplat-
ten (34) mit Formschluss führen. Fig. 2 verdeutlicht 
diese Anordnung im Querschnitt. Die jeweils unten 
liegenden Spannleisten (19) sind zudem über leisten-
förmige Führungen (36) und darin befindliche Gleite-
lemente (37) am Deckelteil (14) in ihrer Zustellrich-
tung geführt.

[0046] Um die Antriebsbewegungen auf die beweg-
lichen Spannleisten (19) übertragen zu können, sind 
an den Eckbereichen und Kontakt- oder Stoßstellen 
der beweglichen Leisten (19) insgesamt vier parallele 
Exzenterwellen (26) angeordnet, die am Gestell (12) 
drehbar gelagert sind und sich quer zu dessen Haup-
tebene erstrecken. Die Exzenterwellen (26) besitzen 
jeweils vorzugsweise mehrarmige und quer von der 
Exzenterwelle (26) abstehende Betätigungshebel 
(27), die mit dem Verteilergetriebe (25) verbunden 
sind, welches vorzugsweise als Kurbeltrieb ausgebil-
det ist. Eine Exzenterwelle (26) ist auch mit dem An-
schluss der Kolbenstange des Zylinders (24) gelen-
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kig verbunden. Der Zylinder (24) ist am rückwärtigen 
Ende gelenkig am Gestell (12) gelagert. Durch den 
Kurbeltrieb (25) werden die Exzenterwellen (26) 
gleichzeitig und um gleiche Winkel gedreht. Jede be-
wegliche Spannleiste (19) wird hierbei an beiden En-
den durch je eine Exzenterwelle (26) zugestellt und in 
Spannstellung gebracht.

[0047] Die Exzenterwelle (26) besitzt jeweils zwei 
seitlich gekröpfte, übereinander angeordnete Zustel-
lexzenter (29), die die beiden über Eck angeschlos-
senen beweglichen Spannleisten (19) beaufschlagen 
und hierfür entsprechend der Leistenzuordnung in 
der Höhe und im Winkel zueinander versetzt sind. 
Außerdem hat die Exzenterwelle (26) einen Span-
nexzenter (31), durch dessen Betätigung die ange-
schlossene Spannleiste (19) angehoben wird, wobei 
sie durch die formschlüssige Führung die über Eck 
benachbarte andere Spannleiste (19) mitnimmt. Die 
Zustell- und Spannexzenter (29,31) sind vorzugswei-
se derart angeordnet, dass die Zustellbewegungen 
gleichzeitig und als erste Bewegung stattfinden und 
dass im Endbereich der Zustellbewegung der Spann-
hub erfolgt. Bei der in den Ausführungsbeispielen ge-
zeigten Konstruktion sind hierbei relativ kurze Zu-
stellhübe und Spannhübe von z.B. 5 mm erforderlich, 
die kleiner als bei den konventionellen Einzelspan-
nern sind.

[0048] Die Zustellexzenter (29) sind von Gleitstei-
nen (30) umgeben, welche in entsprechenden Öff-
nungen an den beaufschlagten Spannleisten (19) ge-
führt sind und die Drehbewegung des Exzenters in 
eine translatorische Zustellbewegung umsetzen. Um 
den Spannhub durchführen zu können, besteht eine 
Höhenbeweglichkeit und ein entsprechender Höhen- 
oder Dickenunterschied zwischen den Spannleisten 
(19) und ihren Gleitsteinen (30) oder alternativ zwi-
schen Gleitsteinen (30) und den Zustellexzentern 
(29).

[0049] Der am unteren Ende der Exzenterwelle (26) 
angeordnete Zustellexzenter (31) wirkt ebenfalls mit 
einem Gleitstein (32) zusammen, der die Drehbewe-
gung in eine translatorische Schiebebewegung um-
setzt und dabei eine Spannkeilanordnung (38,39) be-
tätigt und den Spannhub erzeugt. Auf einem gestell-
festen Spannkeil (38) ist ein zweiter Spannkeil (39) 
mit schräger Kontaktebene beweglich gelagert, der 
von dem Gleitstein (32) beaufschlagt wird und ent-
lang der Keilfläche schräg nach oben geschoben 
wird. Der Zusammenhalt der Spannkeile (38,39) wird 
durch beidseitige Übergriffsleisten (42) gesichert. Die 
Gleitbewegung des mobilen Spannkeils (39) wird auf 
einen Führungswagen (41) übertragen, der entlang 
einer Führungsschiene (40) an der Unterseite der be-
aufschlagten Spannleiste (19) translatorisch beweg-
lich geführt ist. Durch einen entsprechenden Form-
schluss der Gleitsteine (30,32) mit den zugehörigen 
Öffnungen findet bei einer Rückwärtsdrehung der Ex-

zenterwelle (26) der Spann- und Zustellhub in umge-
kehrter Richtung und Reihenfolge statt.

[0050] Wie Fig. 2 verdeutlicht, sind die Spannseg-
mente (20) vorzugsweise als abgewinkelte Kontur-
steine ausgebildet, deren Spannflächen in Lage und 
Ausrichtung an den Flanschverlauf angepasst sind. 
Mittels Abstimmelementen (35), z.B. geschliffenen 
Shims kann die genaue Höheneinstellung der 
Spannsegmente (20) gegenüber ihren Spannleisten 
(18,19) stattfinden. Wegen der unterschiedlichen Hö-
henlage benachbarter beweglicher Spannleisten (19) 
im Eck- und Kontaktbereich sind zusätzliche Höhen-
ausgleichsmaßnahmen vorgesehen, um eine durch-
gehende Spannkontur sicherzustellen.

[0051] Die Spannsegmente (20) können in einem 
dichten Reihenschluss entlang des Bauteilkflansches 
(11) angeordnet sein und dabei die in Fig. 2 mit 
durchgezogenen Strichen dargestellte und nach au-
ßen gerichtete Klauengeometrie haben. Hierbei kann 
ein bauteilseitiger Randbereich des Flansches (11) 
frei bleiben, an dem z.B. eine Lasernahtschweißung 
mit Anpressrolle erfolgen kann. Die Spannsegmente 
(20) bilden die am Spanngerät (2) am weitesten nach 
außen vorstehende Kontur. In Verbindung mit der fla-
chen Gestellbauweise ist dadurch ausreichend Platz 
für einen Laserschweißkopf vorhanden. Außerdem 
gibt es keine Abschattung beim Laser-Remote-
schweißen mit distanziert angeordneten Laserköp-
fen, bei denen der Laserstrahl per Scannereinrich-
tung oder durch eine Transportbewegung des Laser-
kopfes wandert. Dabei sind durchgehende Laser-
schweißnähte ohne Öffnen der Spanneinrichtung (1) 
möglich.

[0052] In Fig. 2 ist eine Variante der Spannsegmen-
te (20) strichpunktiert dargestellt, wobei deren Anord-
nung umgedreht ist, so dass sie den vorderen Rand 
des Bauteilflansches (11) freilassen. In einer weite-
ren, nicht dargestellten Variante, können die Spann-
segmente (20) eine konturierte Vorderseite haben 
und z.B. Ausnehmungen haben, um in diesem Frei-
bereich lasergeschweißte Strichnähte in Spannstel-
lung zu ermöglichen. Zudem können die Spannseg-
mente (20) auch mit beliebigen seitlichen Abständen 
untereinander angeordnet sein. Ihre Ausbildung und 
Anordnung richtet sich grundsätzlich nach der 
Flanschform und den Prozesserfordernissen und 
lässt sich entsprechend beliebig variieren.

[0053] Fig. 6 bis 9 zeigen eine weitere Variante in 
der Anordnung und Gestaltung der Spannsegmente 
(20). Diese sind hier an im wesentlichen U-förmigen 
Spannarmen (43) angeordnet, die jeweils mittels ei-
nes Schwenklagers (47) frei drehbar über abstehen-
de Stützen (46) an den festen und beweglichen 
Spanneinheiten (18,19) gelagert sind. Beidseitige 
Stoppbolzen wirken als Lagebegrenzung (45) für die 
Drehbewegung der Spannarme (43). Die Spannarme 
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(43) bilden sogenannte Klavierspanner, wobei die 
vorderen Armende das Spannsegment bilden und in 
Spannstellung am Bauteilflansch (11) anliegen, wenn 
die Schwenklager (47) mit ihren Achsen fluchten. Die 
Drehlage wird stabilisiert durch die rückwärtigen Ar-
menden, die ebenfalls gegeneinander stoßen und 
hierbei einen Gegenhalter oder Gegenanschlag (44) 
bilden. Die Wirkflächen der Armenden liegen hierbei 
mit den Drehachsen des Schwenklagers (47) und mit 
der Flanschmitte jeweils in einer gemeinsamen Ebe-
ne.

[0054] Wie Fig. 9 als geklappte Seitenansicht von 
Fig. 8 zeigt, übergreifen die Spannarme (43) und die 
Stützen (46) einander in Spannstellung und haben 
hierzu entsprechende Aussparungen und Vorsprün-
ge. Bei dieser Ausgestaltung liegen die Spannseg-
mente (20) an den festen und beweglichen Spann-
leisten (18,19) seitlich in Flanschlängsrichtung ver-
setzt nebeneinander. Dies ist grundsätzlich auch bei 
der vorbeschriebenen Anordnung von Fig. 2 bis 5
möglich.

[0055] Bei der Variante von Fig. 6 bis 9 zeigt Fig. 6
die Ausgangsstellung der Spannarme (43) vor Be-
ginn des Zustellhubs. Die bewegliche Spannleiste 
(19) nimmt hierbei die vorbeschriebene zurückgezo-
gene Ruhestellung ein. Die über die Lagebegren-
zung (45) zugelassenen Drehverstellungen der 
Schwenkarme (43) sind gestrichelt dargestellt. Fig. 7
zeigt die Folgestellung nach Beendigung des Zustell-
hubs der beweglichen Spannleiste (19). Die Schwen-
klager (47) und die Schwenkarme (43) liegen nun in 
Spannhubrichtung fluchtend untereinander, wobei 
aus dieser Stellung der Spannhub der beweglichen 
Spannleisten (19) in die Endstellung gemäß Fig. 8
und 9 erfolgt.

[0056] In Abwandlung der gezeigten Ausführungs-
formen können bei abgewinkelten oder schräg ste-
henden Bauteilflanschen (11) die Schwenkarme (43) 
entsprechend reagieren und sich ebenfalls schräg 
stellen.

[0057] Abwandlungen der gezeigten und beschrie-
benen Ausführungsformen sind in verschiedener 
Weise möglich.

[0058] Zum einen können die Spanngeräte (2,3) 
nach der Beendigung des ersten Bearbeitungspro-
zesses an den Bauteilen (8,9) verbleiben und mit die-
sen in die nächste Bearbeitungsstation bewegt wer-
den.

[0059] In einer weiteren Variante können die beweg-
lichen Spannleisten (19) und/oder ihre Spannseg-
mente (20) in einer Schwenkbewegung zugestellt 
und in Spannstellung gebracht werden. Zudem sind 
beliebige andere Zustell- und Spannbewegungen 
möglich.

[0060] Ferner ist es möglich, in den Spanneinheiten 
(18,19) und gegebenenfalls auch an den Spannseg-
menten (20) Zusatzeinrichtungen unterzubringen, 
wie z.B. Schutzgas- oder Absaugeinrichtungen. Die-
se können in die Spannsegmente (20) integriert oder 
alternativ außen an diesen Spannsegmenten (20) 
angeordnet sein. Z.B. können Schutzgasleitungen 
außenseitig an den Spannsegmenten (20) verlegt 
und mittels geeigneter Clipsverbindungen oder dgl. 
lösbar befestigt sein. Die Schutzgasleitungen können 
an den benötigten Stellen Mantelöffnungen, Düsen 
oder dgl. für den gezielten Gasaustritt haben.

[0061] Ferner können die Spanngeräte (2,3) Teile 
der Füge- und Bearbeitungstechnik sein, indem sie 
z.B. elektromagnetische Induktoren zum Beheizen 
mittels hochfrequenter Wechselfelder beinhalten, 
wobei Dichtungsmittel, Klebstoffe oder dergleichen 
ausgehärtet werden können. Eine solche Verbin-
dungstechnik kann anstelle der bisher üblichen 
Schweißtechnik zum Klebeverbinden der Bauteile 
(8,9) eingesetzt werden. Die Spanngeräte (2,3) kön-
nen dann in einem Arbeitsgang Spannen und Kleben. 
Ein längerer Verbleib der Spanngeräte (2,3) in 
Spannstellung an den Bauteilen (8,9) und ein Mitfüh-
ren beim Weitertransport ist dabei vorteilhaft

[0062] In einer weiteren Abwandlung können an den 
Spanngeräten (2,3) Kühleinrichtungen angebracht 
sein, die z.B. beim Schweißen für eine gezielte Bau-
teilkühlung und Wärmeabfuhr sorgen.

[0063] Zudem können die Spannsegmente (20) 
eine den Bauteilflansch (11) verformende Höhenkon-
tur haben, mit der z.B. Prägestellen am Bauteilf-
lansch (11) eingebracht werden, um Freiräume für 
das Ausgasen von beschichteten Blechen beim 
Schweißen zu bilden.

[0064] In der gezeigten Ausführungsform spannen 
die Spanngeräte (2,3) einen innen liegenden Bauteil-
flansch (11) an Bauteilöffnungen (10). Diese Zuord-
nung kann auch umgekehrt sein, wobei die Bauteile 
(8,9) einen außenseitig zumindest bereichsweise 
über Eck oder über einen Bogenbereich umlaufen-
den Bauteilflansch haben. In diesem Fall sind die 
Spanngeräte (2,3) in ihrer Form entsprechend ange-
passt und bilden einen außenseitigen bogenförmigen 
Kragen oder Ring, der die Bauteile (8,9) zumindest 
bereichsweise umgibt, wobei die Spannsegmente 
(20) an der Innenseite angeordnet sind. Auch bei 
Bauteilöffnungen (10) kann das Spanngerät (2,3) bo-
genförmig gestaltet sein und sich nur über einen Teil-
bereich des Öffnungsumfangs erstrecken. Grund-
sätzlich können die Spanngeräte (2,3) in ihrer Form-
gebung an beliebige Verläufe und Konturen von Bau-
teilen (8,9) und Bauteil-Spannkonturen (11) ange-
passt sein. Die Bauteil-Spannkonturen können in be-
liebig geeigneter Weise ausgestaltet sein und müs-
sen nicht in der vorbeschriebenen Flanschform vor-
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liegen.

[0065] Weitere Abwandlungen sind hinsichtlich der 
Ausgestaltung der Einzelteile der Spanngeräte (2,3) 
möglich. Dies betrifft sowohl die Form und Ausbil-
dung des Gestells (12), als auch die festen und be-
weglichen Spanneinheiten (18,19) und die Stellvor-
richtung (21). Letztere kann z.B. getrennte Antriebs-
einheiten für Zustell- und Spannhub besitzen.

[0066] Fig. 12 bis 16 zeigen Varianten in der Zu-
stellvorrichtung (4,5) für ein oder mehrere Spannge-
räte (2).

[0067] Fig. 12 zeigt in Frontansicht eine Bearbei-
tungsstation (6) mit einer Zustellvorrichtung (5), die 
für eine Innenzustellung von ein oder mehreren 
Spanngeräten (2) vorgesehen ist, die z.B. an zwei 
Seitenwände (8,9) durch die Dachöffnung von oben 
und von der Innenseite her zugestellt werden. Die Zu-
stellvorrichtung (5) ist in dieser Variante als Hubvor-
richtung mit einem Stempel und einem Halter (48) für 
ein oder mehrere Spanngeräte (2) ausgebildet. Die 
Hubvorrichtung (5) kann außerdem Zusatzachsen, 
z.B. eine Längsbeweglichkeit, aufweisen. Sie ist in 
geeigneter Weise in der Bearbeitungsstation (6) ge-
lagert, z.B. an einem Stationsgestell (50). Der Halter 
(48) hat ein oder mehrere Zusatzachsen, mit denen 
er die aufgenommenen Spanngeräte (2) seitlich be-
wegen und an die Seitenwände (8,9) zustellen kann.

[0068] In der angehobenen Anfangsposition ist der 
Halter (48) eingefahren, so dass er mit seinen zwei 
oder vier beidseitig angehängten Spanngeräten (2) 
die Dachöffnung bzw. den Freiraum zwischen zwei 
einzeln gehaltenen Seitenwänden (8,9) passieren 
kann. Im Karosserieinnenraum angelangt, fährt der 
Halter (48) seitlich aus oder spreizt sich, wobei er die 
gehaltenen Spanngeräte (2) an die Seitenwände 
(8,9) zustellt. Hierbei können die Spanngeräte (2) in 
Betriebsstellung eine außenseitige Fixierung durch 
Klemmen, Halter oder dergleichen am Stationsge-
stell (50) erhalten. Fig. 13 zeigt die zugehörige Posi-
tion der Spanngeräte (2) in den zwei Türausschnitten 
(10) einer Seitenwand (8,9) bei Innenzustellung. Das 
Deckelteil (14) ist hierbei nicht dargestellt.

[0069] In der Variante von Fig. 14 und 15 erfolgt 
ebenfalls eine Innenzustellung von ein oder mehre-
ren Spanngeräten (2) an zwei beabstandete Seiten-
wände (8,9) einer Fahrzeugkarosserie. Die Zustell-
richtung ist diesmal axial in Richtung der X-Achse der 
Bearbeitungsstation. Die Zustellvorrichtung (5) kann 
in diesem Fall ein geeigneter Förderer (51), z.B. ein 
Fahrwagen oder dergleichen, sein, auf dem wieder-
um ein geeigneter Halter (48) für ein oder mehrere 
Spanngeräte (2) angeordnet ist. Durch die Seitenbe-
weglichkeit und die Zusatzachsen des Halters (48) 
können die zunächst mit schmaler Kontur eingefah-
renen Spanngeräte (2) dann nach außen gespreizt 

und zugestellt werden.

[0070] Wie Fig. 14 und 15 weiter verdeutlichen, 
können die Spanngeräte (2) ihrerseits an Zwischen-
trägern und insbesondere an standardisierten Zu-
führmodulen (49) angeordnet sein. Dies bietet eine 
Standardisierungsmöglichkeit für den Halter (48), 
wobei lediglich die Zuführmodule (49) an die jeweilige 
Spanngerätegeometrie angepasst werden und mit-
samt den Spanngeräten (2) ausgetauscht werden 
können.

[0071] In der Variante von Fig. 16 kann die Zustell-
vorrichtung (4) ein Spannrahmen sein, der anhand 
der vorerwähnten Zuführmodule (49) modular aufge-
baut wird. Hierfür können die Zuführmodule (49) 
durch geeignete Fixierungen oder Abstützungen (17) 
untereinander starr oder lösbar verbunden sein. Ins-
besondere können hier auch automatische Wechsel-
einheiten Verwendung finden. Die Spanngeräte (2) 
sind ihrerseits über geeignete Abstützungen (17) mit 
den Zuführmodulen oder Spannrahmenmodulen (49) 
verbunden.

Bezugszeichenliste

1 Spanneinrichtung
2 Spanngerät für Seitenbereich
3 Spanngerät für Dachbereich
4 Zuführvorrichtung, Spannrahmen
5 Zuführvorrichtung, Roboter
6 Bearbeitungsstation
7 Bearbeitungswerkzeug
8 Bauteil, Karosserieteil
9 Bauteil, Karosserieteil
10 Bauteilöffnung
11 Bauteilflansch, Spannkontur
12 Gestell, Gehäuse
13 Bodenteil fest
14 Deckelteil
15 Verbindungsteil
16 Freiraum
17 Abstützung
18 Spanneinheit, Spannleiste fest
19 Spanneinheit, Spannleiste beweglich
20 Spannsegment
21 Stellvorrichtung
22 Zustellantrieb
23 Spannantrieb
24 Antriebsmotor, Zylinder
25 Verteilergetriebe, Kurbeltrieb
26 Exzenterwelle
27 Betätigungshebel
28 Lager
29 Zustellexzenter
30 Gleitstein für Leistenzustellung
31 Spannexzenter
32 Gleitstein für Spannexzenter
33 Gleitplatte für Leistenführung
34 Deckplatte für Leistenführung
8/22



DE 203 12 401 U1    2005.01.27
Schutzansprüche

1.  Spanneinrichtung für Bauteile (8,9), insbeson-
dere Karosseriebauteile, mit einer Bauteil-Spannkon-
tur (11), insbesondere einem Bauteilflansch, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spanneinrichtung 
(1) ein oder mehrere Spanngeräte (2,3) aufweist, die 
jeweils ein rahmenartiges Gestell (12) mit darin ange-
ordneten mehreren Paaren von festen und bewegli-
chen, an den Verlauf der Bauteil-Spannkontur (11) 
angepassten leistenartigen Spanneinheiten (18,19) 
mit jeweils ein oder mehreren Spannsegmenten (20) 
sowie eine Stellvorrichtung (21) besitzen, welche die 
bewegliche(n) Spanneinheit (en) (19) an die Bau-
teil-Spannkontur (11) zustellt und spannt.

2.  Spanneinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Paare von Spannneinhei-
ten (18,19) hintereinander in einem offenen oder zum 
Ring geschlossenen Bogen angeordnet sind.

3.  Spanneinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stellvorrichtung (21) 
die beweglichen Spannneinheiten (19) gemeinsam in 
einer steuerbaren Abfolge, vorzugsweise gleichzeitig 
betätigt.

4.  Spanneinrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die beweglichen 
Spanneinheiten (19) zwischen einer vorderen 
Spannstellung und einer rückwärtigen Ruhestellung 
bewegbar sind, wobei sie in der Ruhestellung außer 
Überdeckung mit der Bauteil-Spannkontur (11) sind.

5.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die beweglichen Spanneinheiten (19) in zwei im we-
sentlichen quer zueinander verlaufenden Richtungen 
translatorisch bewegbar sind.

6.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 

das Gestell (12) bogen- oder ringförmig ausgebildet 
ist und ein Boden- und ein Deckelteil (13,14) auf-
weist, die voneinander distanziert angeordnet und 
durch Verbindungsteile (15) starr miteinander ver-
bunden sind, wobei zwischen den Teilen die Span-
neinheiten (18,19) und Teile der Stellvorrichtung (21) 
angeordnet sind.

7.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
einander benachbarte beweglichen Spanneinheiten 
(19) an den Stoßstellen mit Höhenversatz überlap-
pen und gegenseitig verschieblich gelagert sind.

8.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Stellvorrichtung (21) einen kombinierten Schiebe- 
und Spannantrieb (22,23) aufweist.

9.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Stellvorrichtung (21) eine Antriebsmotor (24), vor-
zugsweise einen Zylinder, mit einem Verteilergetrie-
be (25) zur gemeinsamen Beaufschlagung der be-
weglichen Spanneinheiten (19) aufweist.

10.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,dass 
der kombinierte Schiebe- und Spannantrieb (22,23) 
mehrere jeweils an den Stoßstellen der Spanneinhei-
tenpaare (18,19) angeordnete Exzenterwellen (26) 
mit Zustell- und Spannexzentern (29,31) in unter-
schiedlichen Höhen aufweist.

11.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Exzenterwellen (26) mehrarmige Betätigungshe-
bel (27) zur Verbindung mit dem Antriebsmotor (24) 
oder dem Verteilergetriebe (25) aufweisen.

12.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Zustellexzenter (29) mittels Gleitsteinen (30) mit 
den benachbarten beweglichen Spanneinheiten (19) 
verbunden sind und die zustellende Schiebebewe-
gung ausführen.

13.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Spannexzenter (31) mittels Gleitstein (32) mit ei-
ner Spannkeilanordnung (38,39) zur Erzeugung der 
gemeinsamen Spannbewegung der benachbarten 
beweglichen Spanneinheiten (19) verbunden ist.

14.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Spanneinrichtung (1) ein oder mehrere Zuführ-
vorrichtungen (4,5) für das oder die Spanngerät (e) 
(2,3) aufweist.

35 Abstimmelement, Shim
36 Führung für Zustellung
37 Gleitelement für Zustellung
38 Spannkeilanordnung, Spannkeil fest
39 Spannkeilanordnung, Spannkeil beweglich
40 Führungsschiene für Spannkeil
41 Führungswagen für Spannkeil
42 Übergriffleiste
43 Spannarm
44 Gegenhalter, Gegenanschlag
45 Lagebegrenzung
46 Stütze
47 Schwenklager
48 Halter
49 Zuführmodul, Spannrahmenmodul
50 Gestell, Stationsgestell
51 Förderer
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15.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Spanngerät (2,3) mindestens eine Abstützung 
(17) zur Verbindung mit der Zuführvorrichtung (4,5) 
oder zur Fixierung in der Arbeitsposition aufweist.

16.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
mehrere Spanngeräte (2,3) ein oder mehrere Abstüt-
zung (17) zur gegenseitigen Verbindung in Reihen- 
oder Winkelanordnung aufweisen.

17.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Zuführvorrichtung (5) einen Halter (48) mit min-
destens einer Zusatzachse zur Aufnahme von meh-
reren Spanngeräten (2) und für deren Innenzustel-
lung an außenseitig positionierte Bauteile (8,9) auf-
weist.

18.  Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Spanngeräte (2) an standardisierten Zuführmo-
dulen (49) angeordnet sind.

19.  ) Spanneinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass 
mehrere Zuführmodule (49) untereinander zur Bil-
dung eines modularen Spannrahmens (4) verbindbar 
sind.

20.  ) Bearbeitungsstation mit mindestens einer 
Spanneinrichtung (1) nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bearbeitungsstation (6) als Framing- oder Aus-
schweißstation für Fahrzeugrohkarosserien (8,9) 
ausgebildet ist.

Es folgen 12 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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