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54) . Vorrichtung zum Heften und Schweien von Formkasten

57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Heften und Schweillen von viereckigen, symmetrischen
‘ormkésten, vorzugsweise zum Anheften von Zubehdrteilen an die FormkastenauRenwénde. Es ist
\ufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zu schaffen, die bei den unterschiedlichen Abmessungen der zu
estiickenden Formkésten sowohl bei unterschiedlichen Formen der anzuheftenden Teile, als auch bei
rer unterschiedlichen Positionierung an der jeweiligen Formkastenaulienwand verwendet und die
infach und schnell an die jeweils geforderte Aufgabe angepalst werden kann. Mit Hilfe der
rfindungsgemalen Vorrichtung werden die Formkéasten zundchst mit Hilfe von unabhéngig voneinander
erstelibaren, durchgehenden Spindeln 3 und der zugehdrigen Spindelmuttern 4 gespannt und mit zur
sweiligen Seitenwand zugehorigen Aufnahmeplatten 5, die ebenfalls in Achsrichtung der Spindein 3
inabhéngig voneinander verstellbar sind, in eine genau definierte, reproduzierbare Stellung gebracht.

\uf den Aufnahmeplatten b werden parallel zur jeweiligen Seitenwand verschiebbare Aufnahmen und
schnellspannelemente angecrdnet, mit deren Hilfe die anzZuheftenden Teile in jeder gewlinschten

'osition schnell und sicher gespannt werden kdnnen. — Fig.1 -
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Mitel der Erflnduno
Vorrichtung zum Heften and Schweilssen von Fbrmkaesten

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Heften und Schweis
sen von viereckigen, symmetrischen Formkaesten, vorzugsweise
zum Anheften von Zubehoerteilen an die Formkaestenaussenwaendé

Charakteristik der bekananten technischen Loesungén , :
Schweiss- und Heftvorrichtungen, insbesondere in der Srien=
fertigung sind fuer die unterschiedlichsten Aufgaben bekannts
Es ist jedoch. allgemein ueblich; fuer den jeweliligen Zweck
speziell ausgelegfe Vorrichfungen, die inshesondere auf die
‘Abmasse des jeweils zu bearbeitenden Telles abgestimmt sind,

- zu verwenden, Diese Arbeitsweise exfordert vor allem bei groes
geren Variationen in den Abmassen, wie dies insbesondere bei
der Fertigung und Bestueckung der genannten Formkaesten haeufl
der Pall ist, eine Vielzahl von enisprechenden Vorrichtungen;
Da die Fertigung und Bereitstellung; wle auch dle ILagerung
eliner derartigen Vielzahl von Vorrichtungen oekonomisch nicht
ginnvoll ist, zum anderen normalerweise auch der fuer die
Lagerung erforderliche Platz fehlt, werden Vorrichtungen trota
dihrer unbestreitbaren Vorteile bei der Pertigung nur selten
verwendet und bei der Bestueckung der Formkaesten mit dem er=
forderlichen Zubehoer (Griffe, Lasthaken usws) meist auf den
Einsatz von Vorrichtungen ueberhaupt verzichtet.
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Ziel dér Erfindung

Bs igt Ziel der Erfindung, eine Vorrlchtunv zum Heften und
Schweilssen von viereckigen, symmetxlschbn Formkaesten, VOT=
gugsweige zum Anheften von Zubehoert sailen, wie Griffe, Last-
haken usw., an die Formkaestenaussenwaende zu entw1ckeln, die
die Peritigung und Iagerhaltung einer Vielzahl von Vorriche«
“tungen vermeldet bzwe die sinnvolle Anwendung derartiger Vor-
richtungen fuer das angegebene Einsatzgebied ueberhaupt erst
exmoeglicht,

Darlegung des Wesens der Erfindﬁng

Dar Erfindung lieght die Aufgabe'zugrunde; eine Vorrichtung
zum Heften und Schweissen von viereckigen, symmetrischen Forme
kaegten, vorzugswelse zum Anheften von Zubehoertellen an die
Formkaestenaussenwaende, wie Griffe, Lasthaken USWeg ZU ent=
wickeln, die bei unterschiedlichen Abmessungen der zu. be=~
stueckenden Formkaesten sowohl bei unterschiedlichen Formen
der anzuheftenden Teile, als auch bei ihrer unterschiedlichen
Anordnung an der Formkastenaussenwend verwendet und die ein=
fach und schnell an die jeweils geforderte Aufgabe angepagsst
werden kann,

Gemaesa der Brfindung wird diese Auxgabe mit Hilfe einer Vor»
.rlohuung ge loest, bei der der zu bearbeltnnde Formkasten zu=-
naechst genau zentrisch gespannt wirde Dazu weist die Vore
richtung zwei sich im rechten Winkel kreuzende Spindeln auf,
die mit jeweils auf beiden Spindelhseliten gegenlaeufig an-
géordneten Gewinden sowie jewells zugehoerigen;'mit Spann-
backen ausgeruesiteten Spindelmuttern versehen sind, Durch die
Anordmmg dex Gewinde und der gugehoerigen Gewindemuttern wexr-
den die Spannbacken je nach Drehrichtung voneinander oder zu=
ginander bewegt; Da beide Spindeln wnabhaengig voneinander
verstellt werden koennen;gist die Zentrierung von Formkaesten
der genannten Art in den verschiedensten Abmessungen ohne be=-
gondere zusaetzliche Massnahmeﬁ‘moeglich; Dic Aufnahmeplatten
fucr die anzuheft endea bzwe anzuschweissenden Zubehoex&elle
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‘sind ebenfalls unabhaengig voneinander an jeder Seite in Achs-<
‘richtung dexr jeweils zugehoérigen‘Spindel verschiebbar; 50
dass der zu bearbeitende Formkasten und die jeweiligen Auf«
nahmeplatten bei den einzelen Bearbeitungsvorgesengen in eine
genau definierte} reproduzierbare Stellung zueinander ge=
bracht werden koennén; wobei jede der Aufnshmeplatten mit zu-
gehoerigen Aufnahme~ vnd Schnellspannelementen versehen ist;
die ihrerseits jeweils parallel zur jeweiligen Formkastenseite
in einer Spann- bzwf_Euehrungsnut auf der jeweils zuéehoeriw
gen Aufnahmeplatte verschiebbar angeordnet sind, Auf diese
Aufnahmeelemente werden je nach Bedarf die unterschiedlichsten
Aufnahmen fuer die anzuheftenden Teile aufgesteckt. Das Spane
nen und Fixieven erfolgt dabei mit Hilfe einer Knebelschraube,
die auf eine'Spannfeder wirkt, die ihrerseits auf einem Bolzen
drehbar'gelagerﬁ ist und die an ihrem unteren Ende in der zu=-
_gehoerigen Spann~ bzwe Fuehrungsnut gefuehrt wird. Gemaess
der BErfindung stuetzt sich die Spannfeder dabei an der aeus-
seren Wandung der Spann- bzw. PFuehrungsnut ab;'wobei diese
Wandung vchugsweise un 1«3 Grad nach unten und aussen zur
Senkrechten abweicht und damit ein schnelles und sicheres
Spannen ermoeglicht,

Ausfuehrungsbeispicel

" Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfuehrungsbeispiel
nacher erlaeutert werden. ‘

In der zugehoerigen Zeichnung zelgens

'Figf 1 =~ einen Schnitt durch die Vorrichtung gemaess der Er-
- findung mit der Darstellung des aufgelegten Forme
kastens in der Vorderansicht;

Fige 2.~ eine Draufsicht der Vorrichtung gemaess der Erfin-
dung mit eingelegtem und gespanntem Formkasten 5o~
wie Aufnahmeplatten und Schnellspannelement;
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Figs 3 - einen Schnitt durch das Schnellspammelement in der
" Vorderansich® mit Aufnahmeplette;

Figs 4 - einen Schnitt des Schnellspannelementes in der Sei- .
tenansicht mit Aufnahmeplattes '

Der zu bearbeitende Formkasten 2 wird auf den Auflagetisch 1 .
aufgelegt und mittels der Spindeln 3 und der zugehoerigen
Spindelmuttern 4 zentriert., Dazu sind die genau rechtwinklig
zueinander angeordneten; durchgehenden Spindeln 3 mit Jewedlls
auf beiden Spindelhaelften gegenlaeufig angeordneten Gewinden
vversehen; g0 dass dle Jewells Zugehoerigen} mit geeigneten
/Spannbacken versehenen Spindelmuttern 4 je nach Drehrichtung
der Spindeln 3 voneinander bzw, zueinander bewegt werden koen=-
. nen: Da die Spindeln unabhaengig voneinander verstellt werden
koennen, ist die Bearbeitung von Formkaesten in den unter-
schiedlichsten Abmessungen; je nach Groesse des Aufnahme-
{isches 1, moeglich; Parallel zu den Seitenwaenden des Form=
‘kastens 2 gind Aufnahmeplatten 5 angeordnet, die ebenfalls un-
abhaengig voneinandef in Achsrichtuhg der Spindeln verstellt
- werden koennen( Dazu werden die Aufnahmeplatten 5 in der als
Nut ausgebildeten Fuehrung der jewells zugehoerigén Spindel=-
muttern 4 gefuehxris Da&uroh werden die Aufnahmeplatten 5 und
. der jeweils zu bearbeitende Formkasten 2 fuer dle Bearbei=
tung in eine genau definierte, reproduzierbare Stellung zu-
einander gebracht; Auf den Aufnahmeplatten 5 werden Aufnahme-
elemente 6 und Schnellspannelemente 7 auswechselbar angeord=
net: Die Aufnshmelemente 6 sind dazu in der Hoehe variabels
_Die Schnellspennelemente 7 werden in der, in der Aufnahme=-
platte 5 angeordneten Spann- bzw. Fuehrungsnut 15 gefuehrt,
die parallel zur jeweiligen Formkastenseiltenwand verlaeuft}
Auf dle Schnellspannelemente 7 koennen je nach Bedarf die
unterschiedlichsten Aufnghmen 9 fuer die anzuheftenden Teile
aufgesteckt werden, Das Spannen erfolgh dabei mit Hilfe einer
Knebelschraube 12, die auf eine zugehoerige Spannfeder 11

© wixkt, Die Spennfeder 11 ist auf einem Bolzen 14 drehbar ge-
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lagert und °tue+zt gich an 1h*em unter@n Ende an der aeusseren
Wandung der zugehoerigen Spann=- bzw. Fuehrungsnut 15 ab.
Gemaess der Erflnaung welst diese Wandung eine Abwelchung zZury
- Senkrecht en von vorzugsweise 1-3 Grad naoh wten und aussen au
Durch die Anordnung gemaess der Erfindung sind die Schnell-
spannelemente 7 schnell und einfach in jede Lege in der Achs=-
richtung x=x und y=y verschlebbar" go dass die anzuheftenden
Teile schnell und sicher in die Jewells erforderliche Arbeits-
gtellung gebracht werden koennen.
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Erfindungsanspruch

'-Vorrichtung zum Heften und Schweissen von'viereCkigen;‘symn
metrischen Formkaesten, vorzugsweise zum Anheften von Zube=
hoerteileny wie Griffe, Lasthaken uswy, an die Formkasten-
sussenwaende, gekennzeichnet durch eine Spannvorrichtung zum .
~ Zentrieren der zu verarbeitenden Formkaesten (2) mit zwel sich
im rechten Winkel kreuzenden; durchgehenden Spindeln (3) mit

jeweils auf beiden Spindelhaelften gegenlaeufig angeordneten

Gewinden, sowie jeweils zwel zu jeder Spindel gehoerigen, mit
Spannbacken versehenen Spindelmuttern (4), mit deren Hilfe

der bearbeitende Formkasten (2) elnmal genau zentrisch gespannt
und zum anderen mit einer dex aewelllgen Formkastenseitenwand
sugeordneten, in Achsrichtung der jeweiligen Spindel (3) ver-~
schiebbaren Aufnahmeplatte (5), die in der als Nut ausgebildeten'
Puchrung der Spindelmuttern (4) gefuehrt wird, in eine genau |
Geflnlerte; reproduzierbare Stellung zueinander gebracht wird,
wobei jede der Aufnahmeplatten (5) mit Aufnahme- und Schnell-
ppannelementen (6; 7) versehen ist, die ihrerseits parallel

zur vorliegenden Formkastenseltonwand auf der zugeheorigen
tufnahmeplatte (5) verschiebbar angeordnet gind und auf die
je nach Bedarf die unterschiedlicheten Aufnahmen (9) fuer die
anzuheftenden Teile aufgesteckt werden, wobel das Spannen
mittels einer Knebelschraube (12) exrfolgh, die.auf exne, auf
einem Bolzen (14) drehbar gelagerte, an ihrem unteren Ende

in einer Spann~ baw. Fuehrungsnut (ﬂS) gefuehrten Spannfeder
(1) wixkt, die sich zum Spannen an der um vorzugsweise

13 Grad nach unten und aussen zur Senkrechben abwelchenden
aeusgeren Wandung der Spannm.bzwg Fuehrungsnut (15) abstuetzte
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