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(54) BAUTEILFUGEANLAGE UND VERFAHREN ZUM FUGEN VON BAUTEILEN

m (57) In Bauteilfigeanlagen werden im Regelfall Bauteile

zugefihnt, positioniert, gespannt und im Anschluss gefiigt,
wobei zuerst kleine Bauteilgruppen hergestelit werden, die
zu groBeren Gruppen gefiigt werden, solange bis die
erwiinschte Konstruktion, wie z.B. eine Fahrzeugkarosse-
rie, fertiggestellt ist. Diese Produktionskette erfordert eine
Vielzahl von hintereinanderfolgenden Bauteilfiigeaniagen,
die eine groe Fliache in Anspruch nehmen und daher sehr
kostenintensiv ist. Diese Produktion soll weiters aus wirt-
schaftlichen Griinden mit einer hohen Taktzeit erfolgen. Die
vorliegende Erfindung zeigt nun eine Vorrichtung und eine
Verfahren, mit der einerseits die Taktzeit verbessert und
gleichzeitig der erforderliche Fliachenbedarf verringert
werden kann.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bauteilfiigeanlage bestehend aus einer Fiigestation zum
Fugen von Bauteilen und/oder Bauteilgruppen und mindestens einer Bauteilzufiihrvorrichtung, mit
zumindest einer Spann- und Positioniereinrichtung zum Aufnehmen, Positionieren und Spannen
von zumindest zwei Bauteilen, mittels der, Bauteile oder Bauteilgruppen in die Fiigestation trans-
portierbar sind und in die zumindest eine Fligeeinrichtung integriert ist, wobei mittels der Fiigeein-
richtung die in der Bauteilzufihrvorrichtung gespannten Bauteile vor und/oder wahrend des Trans-
portes der Bauteilzufiihrvorrichtung in die Fligestation zu einer Bauteilgruppe fligbar sind, sowie
ein zugehdriges Verfahren zum Fiigen von Bauteilen und/oder Bauteilgruppen in einer Bauteilflige-
anlage.

Flgeaniagen, wie beispielsweise Karosseriefiigeanlagen und dabei hauptsachlich Karosserie-
schweillaniagen, sind in einer Vielzahl von Ausfiihrungsvarianten bekannt. Gemeinsam ist allen
Anlagen, dass die Taktzeit einer solchen Anlage so weit wie méglich reduziert werden soll, um die
Anzahl an produzierbaren Bauteilen, wie Karosserien, pro Zeiteinheit zu erhéhen. Ein anderer
wichtiger Ansatzpunkt fir Verbesserungen solcher Anlagen ist, den benétigten Platzbedarf so weit
wie mdglich einzuschranken, um die Kosten weitestmoglich zu senken.

Dazu wurden unter anderem effektive Spannrahmenwechselsysteme entwickelt, wie zum Bei-
spiel in der EP 909 603 A1 offenbart, die sowohl die Taktzeit erhthen als auch den Platzbedarf
verringern. Bei anderen Anlagen ging man dazu Uber, die notwendigen Arbeitsschritte, wie Positio-
nieren, Spannen und Figen der Bauteile, so weit wie mdglich in einer Vorrichtung zu integrieren.
Beispielsweise zeigt die EP 440 001 A1 eine Karosserieschweilanlage, die im Spannrahmen
selbst eine Positionier-, Spann- und eine Laserschweif3einrichtung, integriert.

Die in der US 4,593,850 A offenbarte Anlage zeigt eine Anlage, in der Bauteile wahrend der
Bewegung zwischen einer Zufihrstation und einer Schweistation mittels in einem Vorrichtungs-
tisch integrierten Schweilvorrichtungen schweillgeheftet werden. Das Ausschweiflen der Bauteile
erfolgt in weiterer Folge in der Schweildstation der SchweiRanlage. Obwohl durch das Heften der
Bauteile wahrend der Zufiihrbewegung Taktzeit eingespart wird, benétigt eine solche Schweilan-
lage nach wie vor sehr viel Platz, da zur Zufuhr der zu verschweilenden Bauteile eine eigene
Zufuhreinrichtung vorgesehen sein muss, die die Bauteile in den Vorrichtungstisch einlegen. Durch
dieses Zufiihren der Bauteile wird selbstverstandlich auch Taktzeit vergeudet.

Die vorliegende Erfindung stellt sich daher die Aufgabe, eine Bauteilfigeaniage anzugeben, mit
der die Taktzeit gegenuber bekannten Vorrichtunge nachhaltig verringert und optimiert werden
kann, gleichzeitig der notwendige Flachenbedarf einer Bauteilfiigeanlage verkleinert wird und somit
die Kosten einer solchen Bauteilfigeaniage wesentlich verringert werden kénnen.

Diese Aufgabe wird fiir die Vorrichtung erfindungsgemafl dadurch gelést, dass zumindest ein
zu spannender und zu fligender Bauteile von der Bauteilzufiihrvorrichtung selbsttétig aufnehmbar
ist. Das Verfahren 16st die Aufgabe, indem zumindest ein Bauteil von der Bauteilzufiihrvorrichtung
selbsttatig aufgenommen wird.

Durch das selbsttatige Aufnehmen von Bauteilen kann eine zusétzliche Zufuhreinrichtung, wie
bei bisherigen Anlagen erforderlich, eingespart werden, was zum Einen die Taktzeit weiter redu-
ziert, den Durchsatz somit erhéht, und zum Anderen den erforderlichen Platzbedarf verringert und
als direkte Konsequenz die Anlagenkosten reduziert.

Dabei kénnen nun kleine Bauteilgruppen hergestelit werden, die ansonsten in eigenen aufwen-
digen und teuren Fligestationen hergestellt werden miissten, was die Taktzeit einer solchen Anla-
ge wesentlich verbessert.

Weiters ergibt sich eine erhebliche Platzeinsparung, da ganze Fiigestationen zur Herstellung
der Bauteilgruppen Uberfliissig werden. Es werden kleinere Bauteilgruppen und nicht einzelne
Bauteile in die Fligestationen zugefiihrt, wodurch die fertige Konstruktion, wie z.B. eine Fahrzeug-
karosserie, mit weniger Fligestationen in weniger Arbeitsschritten, und daher auch wesentlich
schneller, hergestellt werden kann.

Diese Vorteile resultieren in Summe auch in einen betrachtlichen Kostenvorteil gegeniiber an-
deren bekannten Anlagen.

Die wahrend des Transportes gefligten Bauteilgruppe werden daraufhin vorteilhaft in der Fiige-
station mit oder ohne Bauteilzufiihrvorrichtung positioniert und gespannt und diese Bauteilgruppe
in der Flgestation mit zumindest einer weiteren Bauteilgruppe und/oder einem weiterem Bauteil
gefugt. Dadurch lassen sich die vorgefugte Bauteilgruppen mit wenigen Schritten zur Gesamtkon-
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struktion zusammenfiligen, ohne an Takizeit einzubiben. Gieichzeitig kann dadurch erheblich an
Flachenbedarf eingespart werden.

Eine grofle Vereinfachung und Erhohung der Effektivitat ergibt sich, wenn der Spannvorgang in
der Flgestation zumindest teilweise mit den Spanneinrichtungen der Bauteilzufuhrvorrichtung
und/oder der Fligevorgang in der Fiigestation zumindest teilweise mit den Figeeinrichtungen der
BauteilzufUhrvorrichtung durchfiihrbar ist. Damit kann die Spanneinrichtung bzw. die Fligeeinrich-
tung der Bauteilzufiihrvorrichtung mehrmals fiir unterschiedliche Spann- bzw. Flgeaufgaben
verwendet werden, wodurch Spann- bzw. Figeeinrichtungen in der Fligestation selbst eingespart
werden kénnen. Dadurch kann die Fiigestation kompakter und kleiner und somit auch giinstiger
ausgefiihrt werden.

Eine weitere Vereinfachung kann erreicht werden, indem zumindest eine Bauteilzufihrvorrich-
tung als Bauteilgreifer eines Roboters ausgebildet ist und die Bauteilzufiihrvorrichtung mit dem
Bauteil mittels des Roboters in die Fligestation transportierbar ist, da dann keine eigene aufwendi-
ge Vorrichtung zum Zufithren der Bauteile in die Fiigestation vorgesehen werden muss, was sich
wiederum positiv auf den erforderlichen Piatzbedarf und die Kosten auswirkt.

Alternativ oder zusétzlich dazu kann vorgesehen sein, zumindest einen weiteren Bauteil von
extern mittels einer Zufiihrvorrichtung der Bauteilzufuhrvorrichtung zuzufiihren.

Eine ganz besonders vorteilhafte Ausfiihrungsvariante ergibt sich, wenn zumindest eine Bau-
teilzufGhrvorrichtung ein Spannrahmen ist der mittels einer Spannrahmenzufiihrvorrichtung in die
Flgestation transportierbar ist. Das erfindungsgemafle Grundprinzip kann somit mittels einfachen
Adaptionen auf bereits bestehende Spannrahmenwechselsysteme angewendet werden, wodurch
auch bei diesen Anlagen die Produktivitit weiter gesteigert werden kann.

Eine konstruktiv einfache Ausfiihrung kann erzielt werden, indem die Bauteilzufiihreinrichtung
mit einer zentralen Energieversorgungseinrichtung ausgestattet ist, mit der die Spann-, Positionier-
und/oder Fligeeinrichtungen mit der notwendigen Energie und/oder notwendigen Medien versorg-
bar sind.

Eine weitere Vereinfachung der Energieversorgung ergibt sich dadurch, dass die Spann-, Posi-
tionier- und/oder Fugeeinrichtungen durch den Roboter bzw. der Spannrahmenzufiihrvorrichtung
selbst versorgt werden.

Ganz besonders vorteithaft wird als Fligeeinrichtung eine Schweilleinrichtung, insbesondere
eine Laserschweill-, Plasmaschweil3- oder Widerstandspunktschweileinrichtung, verwendet, da
diese sehr kompakt ausgefiihrt werden kénnen und daher sehr einfach in die Bauteilzufiihreinrich-
tung integriert werden kénnen, ohne dass die Bauteilzufiihreinrichtung zu unhandlich wird. Damit
lassen sich sehr glinstig Schweipunkte und/oder Schweillsteps schweilen, wodurch die Bauteile
einfach auf Geometrie geschweil3t werden konnen. Als eine Alternative zum Schweif3en kann auch
eine Stanznieteinrichtung vorgesehen sein, je nachdem welches Verfahren fiir welche Anwendung
besser geeignet ist.

Eine sehr vorteilhafte Verwendung der erfindungsgemaRen Bauteilfligeanlage findet sich bei
einer Karosseriefiigeanlage bestehend aus zumindest einer Bauteilfiigeanlage und mehreren
Bauteilzufihrvorrichtungen, wobei flr jeden zu fiigenden Karosserietyp zumindest eine Bauteilzu-
fuhrvorrichtung vorgesehen ist und in der Fahrzeugkarosserien geschweiflt werden.

Die Erfindung wird anhand der beispielhaften, nicht einschrankenden, schematischen Figur 1,
die ein spezielles Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung zeigt, beschrieben.

Das Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 1 beschreibt als eine mogliche Variante einer erfindungs-
gemafRen Bauteilfigeanlage eine Karosserieschweilanlage mit einem Bauteilgreifer 2 als Bauteil-
zufiihrvorrichtung, der auf einem Roboter 1 befestigt ist, und einer Laserschweieinrichtung 5 als
Flgeeinrichtung.

Am Bauteilgreifer 2 sind Spanneinrichtungen 4 und Positioniereinrichtungen 3, beispielsweise
wie hier Zentrierstifte, angeordnet. Die Spanneinrichtungen 4 und eventuell auch die Positionierein-
richtungen 3 kénnen dabei beliebig betétigt werden, z.B. hydraulisch, pneumatisch, mechanisch
oder elektrisch. Ein Bauteil 6, hier ein Karosserieteil, wird nun vom Bauteilgreifer 2 aufgenommen,
wobei dieser Vorgang selbsttatig durch den Bauteilgreifer 2 und dem Roboter 1 erfolgen kann, oder
indem der Bauteil 6 von extern, z.B. mittels eines anderen Roboters oder einer &hnlichen Einrich-
tung, zugefihrt wird, durch die Positioniereinrichtungen 3 gleichzeitig beim Aufnehmen in die
richtige Position gebracht und anschlieBend durch die Spanneinrichtungen 4 gespannt. Dieser
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Vorgang wiederholt sich, bis alle Bauteile zugefiihrt, positioniert und gespannt sind. In diesem
Beispiel werden zwei Bauteile 6, 7 aufgenommen und gespannt. Natirlich kénnen auch alle Bau-
teile zuerst zugefiihrt und positioniert werden und erst im Anschluss daran gemeinsam gespannt
werden.

Nach dem Spannen wird der Bauteilgreifer 2 durch den Roboter 1 in die nicht dargestellt Flige-
station transportiert. Um diese Transportzeit zu nutzen, sind im Bauteilgreifer 2 Laserschweillein-
richtungen 5 integriert, mittels denen die Bauteile 6, 7 auf Geometrie verschweil3t werden, wahrend
der Bauteilgreifer 2 verfahren wird. Dabei konnen Schweillpunkte oder auch Schweilsteps in der
Lénge von einigen Zentimetern geschweif3t werden. Hier kann natiirlich auch jedes andere geeig-
nete Flgeverfahren, wie beispielsweise das Plasmaschweillen, das Widerstandspunktschweien
oder das Stanznieten, zum Einsatz kommen, ohne den allgemeinen Erfindungsgedanken zu ver-
lassen.

Die Bauteile 6, 7 kénnen naturlich aus allen geeigneten Materialen, vorzugsweise Bleche, ver-
zinkte Bleche, oder Aluminium, sein und eine beliebige Form aufweisen.

Die so zu einer Bauteilgruppe verschweillten Bauteile 6, 7 werden, mit oder ohne Bauteilgreifer
2, in der Fuigestation wiederum positioniert und gespannt und mit anderen Bauteilen oder Bauteil-
gruppen verschweil’t, oder anderweitig miteinander verbunden. Gleichzeitig, oder zu einem spéte-
rem Zeitpunkt, kann bei Bedarf die vorhin auf Geometrie geschweif3te Bauteilgruppe in der Flge-
station auch ausgeschweil3t werden.

Die Laserschweil3einrichtungen 5 werden hier durch eine Laserstrahlquelle 8 und Lichtwellen-
leiter 10 mit Energie versorgt, wobei der Laserstrahl mit einem Multiplexer 9, der auch in der Laser-
strahiquelle 8 integriert sein kann, an die Laserschweifeinrichtungen 5 verteilt wird.

Die Energieversorgung erfolgt Giber eine nicht dargestellte zentrale Energiekupplung am Bau-
teilgreifer 2, die auch die Lichtwellenleiter 10 umfassen kann, ber die der Bauteilgreifer 2 mit der
zum Betrieb erforderlichen Energie versorgt wird. Die Energieversorgung kann beispielsweise auch
durch den Roboter 1 selbst erfolgen, wodurch keine zusétzlichen externen Energiequellen bendtigt
werden.

Dieses oben beschriebene Ausfithrungsbeispiels ist natrlich nicht einschrankend. Insbesonde-
re kann die erfindungsgeméfe Grundidee, ndmlich das Fiigen von Bauteilen wihrend diese mit
der Bauteilzufuhrvorrichtung in eine Flgestation transportiert werden, um dort zu gréReren Grup-
pen verbunden zu werden, auf beliebige andere Ausfilhrungsvarianten, Bauteilzufihrvorrichtung
und Bauteilfugeanlagen dquivalent angewendet werden. Beispielsweise kann die erfindungsgema-
Re Bauteilzufihrvorrichtung auch ein Spannrahmen in einer Karosserieschweiflstation, der Art wie
z.B. in der EP 903 197 A1 offenbart, sein. Dabei wiirden die im Spannrahmen positionierten und
gespannten Bauteile gefiigt werden, wahrend der Spannrahmen in die Schweil3station transportiert
wird. Dazu sind am Spannrahmen entsprechende Figeeinrichtungen, wie z.B. eine Plasma-
schweileinrichtung, vorzusehen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Bauteilfligeaniage bestehend aus einer Fiigestation zum Figen von Bauteilen und/oder
Bauteilgruppen und mindestens einer Bauteilzufihrvorrichtung, mit zumindest einer
Spann- und Positioniereinrichtung zum Aufnehmen, Positionieren und Spannen von zu-
mindest zwei Bauteilen, mittels der, Bauteile oder Bauteilgruppen in die Fiigestation trans-
portierbar sind und in die zumindest eine Fiigeeinrichtung integriert ist, wobei mittels der
Fugeeinrichtung die in der Bauteilzufihrvorrichtung gespannten Bauteile vor und/oder
wéahrend des Transportes der Bauteilzufiihrvorrichtung in die Fligestation zu einer Bauteil-
gruppe fugbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein zu spannender und zu
fugender Bauteil von der Bauteilzufiihrvorrichtung selbsttétig aufnehmbar ist.

2. Bauteilfligeanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die gefligte Bauteil-
gruppe in der Fugestation mit oder ohne Bauteilzufiihrvorrichtung positionierbar und
spannbar ist und dass diese Bauteilgruppe in der Fiigestation mit zumindest einer weiteren
Bauteilgruppe und/oder einem weiterem Bauteil figbar ist.

3. Bauteilfigeanlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Spannvorgang
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in der Figestation zumindest teilweise mit den Spanneinrichtungen der Bauteiizufiihrvor-
richtung durchfthrbar ist.

Bauteilfiigeanlage nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Fiigevor-
gang in der Fligestation zumindest teilweise mit den Flgeeinrichtungen der Bauteilzufihr-
vorrichtung durchfiihrbar ist.

Bauteilfligeanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Bauteilzufiihrvorrichtung ein Bauteilgreifer eines Roboters ist und die Bau-
teilzufuhrvorrichtung mit dem Bauteil mittels des Roboters in die Fligestation transportier-
bar ist.

Bauteilfugeanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein weiterer Bauteil von extern mittels einer Zufiihrvorrichtung der Bauteilzu-
fihrvorrichtung zufiihrbar ist.

Bauteilfiugeanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Bauteilzufithrvorrichtung ein Spannrahmen ist der mittels einer Spannrah-
menzufiihrvorrichtung in die Fliigestation transportierbar ist.

Bauteilfligeanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bauteilzufuhreinrichtung mit einer zentralen Energieversorgungseinrichtung ausgestattet
ist, mit der die Spann-, Positionier- und/oder Fligeeinrichtungen mit der notwendigen
Energie und/oder notwendigen Medien versorgbar sind. ,

Bauteilfigeanlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Spann-, Positio-
nier- und/oder Flgeeinrichtungen durch den Roboter bzw. der Spannrahmenzufihrvorrich-
tung selbst versorgbar sind.

Bauteilfiigeanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Fugeeinrichtung eine Schweileinrichtung, insbesondere eine Laser-
schweil’-, Plasmaschweif3- oder Widerstandspunktschweieinrichtung, ist.
Bauteilfigeanlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass mit der Schweil3-
einrichtung Schweipunkte und/oder Schweiflsteps schweilbar sind.

Bauteilfligeanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Fligeeinrichtung eine Stanznieteinrichtung ist.

Verwendung der Bauteilfligeanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 12 in einer Karosse-
riefigeanlage bestehend aus zumindest einer Bauteilfiigeanlage und mehreren Bauteilzu-
fuhrvorrichtungen, wobei fir jeden zu figenden Karosserietyp zumindest eine Bauteilzu-
fahrvorrichtung vorgesehen ist.

Karosseriefiigeanlage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass in der Karosse-
riefigeanlage Fahrzeugkarosserien schweillbar sind.

Verfahren zum Fiigen von Bauteilen und/oder Bauteilgruppen in einer Bauteilfiigeanlage,
bei dem zumindest zwei Bauteile in einer Bauteilzufiihrvorrichtung aufgenommen, positio-
niert und gespannt werden und mit dieser Bauteilzufihrvorrichtung in eine Fiigestation
transportiert werden, wobei die Bauteile mittels einer in die Bauteilzufiihrvorrichtung integ-
rierten Figeeinrichtung, vor und/oder wahrend die Bauteilzufiihrvorrichtung in die Fiigesta-
tion transportiert wird, zu einer Bauteilgruppe gefiigt werden, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Bauteil von der Bauteilzufiihrvorrichtung selbsttédtig aufgenommen
wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die gefiigte Bauteilgruppe
in der Fugestation mit oder ohne Bauteilzufihrvorrichtung positioniert und gespannt wird

. und in der Fligestation mit zumindest einer weiteren Bauteilgruppe und/oder einem weite-

ren Bauteil gefiigt wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren Bauteilgrup-
pen und/oder weiteren Bauteile in der Fligestation zumindest teilweise mit der in der Bau-
teilzufihrvorrichtung integrierten Spanneinrichtung gespannt wird.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren Bau-
teilgruppen und/oder weiteren Bauteile in der Fuigestation zumindest teilweise mit der in
der BauteilzufUhrvorrichtung integrierten Fligeeinrichtung gefiigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest ein weiterer Bauteil von extern in die Bauteilzufiihrvorrichtung zugefiihrt wird.
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20. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Bau-

21.

teile verschweillt werden, vorzugsweise mit dem Laserschweifl-, Plasmaschweil’- oder
Widerstandspunktschweiflverfahren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Bau-
teile genietet werden, vorzugsweise mit dem Stanznietverfahren.
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