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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine modu-
lare Vorrichtung zum Spannen und/oder Halten und/
oder Bearbeiten von Bauteilen bei der industriellen
Montage, insbesondere der Montage von Karosserien
bei der Automobilfertigung, mit einer Montageplatte, an
welcher zumindest ein FuBteil befestigbar ist, an wel-
chem ein aufragender Mittelteil befestigbar ist, welcher
einen justierbaren Kopfteil tragt, der zumindest ein Hal-
teelement und/oder zumindest ein betatigbares Span-
nelement und/oder zumindest eine Bearbeitungsein-
richtung fiir das Bauteil aufweist. Weiters betrifft die vor-
liegende Erfindung ein Verfahren zur Vormontage bzw.
Vorjustierung und Endmontage bzw. Endjustierung ei-
ner Vorrichtung der genannten Art.

[0002] Vorrichtungen zum Spannen und Halten fir die
automatische Fertigung in industriellen Prozessen, wie
der Karosseriefertigung, sind bekannt. Ebenso sind ent-
sprechende Bearbeitungseinrichtungen bekannt, wie
etwa Stiftziehzylinder. Durch die Kompliziertheit der
Bauteile, z.B. Karosseriebleche, muf in der Praxis jede
Vorrichtung fir sich konstruiert, hergestellt und justiert
werden. Durch die Vielzahl von erforderlichen Spann-
und Bearbeitungsvorrichtungen einer jeden industriel-
len Fertigung entstehen dadurch hohe Planungskosten
und ein zeitaufwendiger Herstellungs- bzw. Justierpro-
zel3.

[0003] In jlngster Zeit hat man daher versucht, den
Aufbau solcher Vorrichtungen modular zu gestalten.
Beispielsweise ist in der DE 197 16 874 A1 ein Spann-
Baukastensystem zur Halterung von Werkstlicken mit
komplizierter Geometrie, wie Bleche einer Karosserie,
beschrieben, bei welchem ein aus mehreren Bauteilen
stufenlos héhenverstellbares Gestell vorgesehen ist.
Ein Nachteil dieser Vorrichtung liegt unter anderem dar-
in, daB fur die Elemente vergleichsweise komplizierte
geometrische Formen, z.B. Rundungen, verwendet
werden, die aufwendig hergestellt werden mdissen.
Weiters sind zur Endjustierung aufwendige Arbeiten,
wie die mechanische Anpassung von sogenannten Ab-
stimmplatten durch mechanische Nachbearbeitung
(Keilbildung) dieser Platten erforderlich.

[0004] Esistdahereine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, durch Weiterentwicklen der obigen Einrichtung
eine moglichst einfache Planung, Herstellung, Vormon-
tage, Vorjustierung und Endmontage bzw. Endjustie-
rung einer Vorrichtung zu ermdglichen. Weiters ist es
ein Ziel der vorliegenden Erfindung, die herstellerseitige
Vorjustierung so zu gestalten, dafl kundenseitig zwar ei-
ne Endjustierung vorgenommen werden kann, diese je-
doch durch den Hersteller Gberprifbar ist.

[0005] Diese Aufgaben werden erfindungsgemaf
durch die Merkmale des Anspruchs 1 gel6st. Durch die-
se Losung ist eine Justierbarkeit in drei verschiedenen
Richtungen gegeben.

[0006] Weiters ist vorgesehen, dalk das Halteelement
des Kopfteils Uber einen Verbindungswinkel, der zwei

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einen Winkel einschlieRende Verbindungsflachen auf-
weist, von welchen die erste liber zumindest eine plan-
parallele Platte genormter Dicke, gegebenenfalls Gber
ein Adapterstiick mit dem Halteelement und die zweite
Uber zumindest eine weitere planparallele Platte ge-
normter Dicke mit dem Mittelteil I6sbar verbunden ist,
mit diesem verbunden ist, und daR das betéatigbare
Spannelement eine ebene Verbindungsflache aufweist,
welche Uber zumindest eine planparallele Platte ge-
normter Dicke mit einer mittels eines Fluidums betatig-
baren Betatigungseinrichtung Iésbar verbunden und die
Betatigungseinrichtung oder ein damit verbundenes Ad-
apterstlick eine weitere, mit der Verbindungsflache des
Spannelementes einen Winkel einschlieRende ebene
Verbindungsflache aufweist, welche iber zumindest ei-
ne weitere planparallele Platte genormter Dicke mitdem
Mittelteil I6sbar verbunden ist, wobei die an dem Kopfteil
vorgesehenen Verbindungsflachen mit den an dem
oberen bzw. unteren Teilelement des Mittelteils vorge-
sehenen, einander zugeordneten Verbindungsflachen
vorzugsweise einen rechten Winkel einschlielen.
[0007] Eine weitere Losung wird durch die Merkmale
des Anspruchs 2 gogeben. Durch diese Lésung ist eine
Justierbarkeit in zwei verschiedenen Richtungen gege-
ben.

[0008] Dabeikannvorgesehen werden, dass das Hal-
teelement des Kopfteilstiber einen Verbindungswinkel,
der zwei einen Winkel einschlieRende Verbindungsfla-
chen aufweist, von welcher entweder die erste tber zu-
mindest eine planparallele Platte genormter Dicke, ge-
gebenenfalls Uber ein Adapterstiick, mit dem Halte-
element oder die zweite Uber zumindest eine planpar-
allele Platte genormter Dicke mit dem Mittelteil 16sbar
verbunden ist, mit diesem verbunden ist. Dadurch wird
zusatzlich zur Justierung in Richtung normal zur plan-
parallelen Platte des Mittelteils in einer weiteren Rich-
tung eine Justiermoglichkeit gegeben.

[0009] Beieiner vorteilhaften Ausgestaltungsform der
erfindungsgemaflen Vorrichtung ist vorgesehen, daf
der zweiteilige Mittelteil ein oberes und ein unteres Teil-
element mit je einer ebenen Verbindungsflache auf-
weist, welche vertikal oder geneigt angeordnet sind.
[0010] Durch diesen stark modularen Aufbau der er-
findungsgemaRen Vorrichtung kdnnen die vom Kunden
gewinschten Spann- und Haltevorrichtungen, z.B.
Spanner, Zentrierstifte od.dgl., in einfacher Weise zur
Ganze durch vorhandene CAD-Elemente generiert wer-
den, sodal® der Planungsaufwand im Vergleich zu be-
stehenden Lésungen duflerst gering ist. Weiters koén-
nen alle Elemente des modularen Aufbaus durch ihre
Einfachheit (ebene Verbindungsflachen, keine Kriim-
mungen) kostenguinstig gefertigt und auf Lager gelegt
werden, sodal} eine rasche Realisierung eines Projek-
tes maoglich ist. Ebenso sind flir bestehende Anlagen
standig und rasch Ersatzteile verfligbar.

[0011] Durch die Justierbarkeit der Elemente des
Kopfteils in zwei oder drei verschiedenen Richtungen
sind werk- bzw. kundenseitig keine aufwendigen Anpas-
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sungen erforderlich, da die planparallelen Platten ledig-
lich entfernt oder durch andere ausgetauscht, erganzt
bzw. ersetzt werden kdnnen, um die erforderliche End-
justierung durchzufiihren. Fir den Hersteller kann jede
werks- bzw. kundenseitig durchgefiihrte Anpassung
Uberpriift werden, da der Zustand der Vorrichtung bei
Auslieferung leicht protokolliert werden kann, sodal bei
Justierfehlem die Ursache dieser Fehler rasch eruiert
und behoben werden kann. Es kdnnen somit sogenann-
te Nullwerkzeuge hergestellt werden, bei denen nach
Veranderung beim Kunden wieder schnell und einfach
der urspriingliche Zustand hergestellt werden kann.
[0012] Eine einfache Mdglichkeit der End- bzw. Nach-
justierung der Halte- bzw. Spannstelle ergibt sich da-
durch, daR je zwei einen Winkel einschlieffende Verbin-
dungsflachen fir die Montage des Halteelementes mit
je zwei einen Winkel einschlieRende Verbindungsfla-
chen firr die Montage des Spannelementes parallel zu-
einander angeordnet sind, da die beiden Elemente in
einfacher Weise sowohl gemeinsam jeweils in einer
Richtung versetzt als auch zueinander verstellt werden
kénnen.

[0013] Eine weitere Verbesserung beziglich der Vor-
montage, Vorjustierung und Endmontage bzw. Endju-
stierung ist erfindungsgemaf dadurch mdglich, dad der
FuBteil bezlglich der im wesentlichen horizontalen
Montageplatte in zwei parallel zur Oberseite der Mon-
tageplatte verlaufende Richtungen und der Mittelteil in
der Hohe justierbar an dem Fulteil befestigbar ist, wo-
bei die Justierung herstellerseitig durchgefihrt und un-
veranderbar ist. Durch diese Vorjustierbarkeit des
FufBteils in X- und Y-Richtung kénnen die Vor- und die
Endjustierung an verschiedenen Teile der Vorrichtung
und somit lokal getrennt durchgefiihrt werden, sodal ei-
ne Zuordnung von Justierungsfehlern noch einfacher
moglich ist. Weiters kann der Kopfteil standardmaRig,
z.B. mit identischen planparallelen Platten, und dem-
nach kostenglinstig und rasch gefertigt werden.

[0014] In der Praxis kann diese Vorjustierbarkeit des
Fulteils in vorteilhafter Weise dadurch realisiert wer-
den, daR der FuBteil beziiglich der Montageplatte tber
anschweillbare Lochscheiben fur Befestigungsschrau-
ben des Fullteils justiert und unveranderbar festgelegt
ist. Die Justierung des Fuf¥teils in Z-Richtung kann in
der Praxis einfach dadurch realisiert werden, daR der
Mittelteil beziiglich des Fulteiles iber eine héhenver-
stellbare Schraube justierbar ist und mittels eines den
FuBteil und den Mittelteil durchdringenden horizontalen
PaBstiftes und Schraubverbindungen unveranderbar
festgelegt ist.

[0015] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemafien Einrichtung ist der Mittelteil als ei-
ne Stange mit einem im wesentlichen rechteckigen
Querschnitt ausgebildet und weist der Fulteil eine ge-
gengleiche rechteckférmige Ausnehmung auf, wobei
der Fulteil Gber die Ecken dieser Ausnehmung mit den
Kanten des Mittelteils in Beriihrung steht. Vorzugsweise
steht der Mittelteil nur an zwei, in einem Abstand Uber-
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einander angeordneten Teilabschnitten mit dem FuBteil
in Bertihrung. Durch diese Lésung ist eine einfache Her-
stellung sowohl des Fulfiteils als auch des Mittelteils
mdglich, sodal kostengiinstig geringe Toleranzen ein-
gehalten werden kénnen.

[0016] Bei einer einfachen Realisierung des zweitei-
ligen Mittelteils sind das obere und das untere Teilele-
ment des Mittelteils an ihren einander zugewandten En-
den abgesetzt und diese Abséatze sind lber die zumin-
dest eine planparallele Platte mit Hilfe von Schraubver-
bindungen und PaRstiften miteinander verschraubbar,
wobei die Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposition
vertikal angeordnet sind oder zumindest eine vertikale
Komponente aufweisen. Durch diese Ausgestaltung
des Mittelteils kann der Kopf in X- oder Y-Richtung bzw.
Komponentenweise in einer oder in beiden dieser Rich-
tungen justiert werden.

[0017] Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Kopfteils
ergibt sich dadurch, dak der Winkel mit seiner zweiten,
ebenen Verbindungsflache Uber die zumindest eine
planparallele Platte mit Hilfe von Schraubverbindungen
und Pafstiften mit einer an dem oberen Ende des Mit-
telteils angeordneten ebenen Verbindungsflache ver-
schraubbar ist, wobei die ebenen Verbindungsflachen
inihrer Betriebsposition horizontal angeordnet sind oder
zumindest eine horizontale Komponente aufweisen. Mit
dieser Anordnung ist eine weitere Justiermdglichkeit
des Kopfteils, ndmlich in Z-Richtung bzw. komponen-
tenweise in Z-Richtung realisierbar.

[0018] Eine alternative Ausfiihrung sieht vor, dass der
Winkel mit seiner zweiten ebenen Verbindungsflache
Uber die zumindest eine planparallele Platte mit Hilfe
von Schraubverbindungen und Pafstiften mit einer an
dem oberen Ende des Mittelteils angeordneten ebenen
Verbindungsflache verschraubbar ist, wobei die ebenen
Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposition vertikal an-
geordnet sind oder zumindest eine vertikale Komponen-
te aufweisen. Mit dieser Anordnung ist beispielsweise
die Justierméglichkeit des Kopfteils normal zur Z-Rich-
tung und normal zur durch den Mittelteil vorgegebenen
Richtung realisierbar.

[0019] Eine besonders einfache Ausbildung des Win-
kels ergibt sich dadurch, dall der zweiarmige Winkel im
wesentlichen rechtwinkelig ausgebildet ist und die erste
und die zweite Verbindungsflache miteinander einen
rechten Winkel einschlieRen. Dieses Element des mo-
dularen Aufbaus ist demnach besonders einfach und
kann dennoch fir eine grofRe Anzahl von Anwendungs-
fallen eingesetzt werden.

[0020] DerWinkelistweiters mit seiner ersten ebenen
Verbindungsflache ber die zumindest eine planparal-
lele Platte mit Hilfe von Schraubverbindungen und
Palstiften mit einer ebenen Verbindungsflache des Hal-
teelements |6sbar verbunden und, wobei die ebenen
Verbindungsflacheninihrer Betriebsposition vertikal an-
geordnet oder zumindest eine vertikale Komponente
aufweisen und vorzugsweise in einem rechten Winkel
zu den Verbindungsflachen des Mittelteils ausgerichtet
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sind. Dadurch ist werks- bzw. kundenseitig die Einstel-
lung der Halteflaiche des Halteteils in jede Richtung
moglich, sodal’ der Haltepunkt erforderlichenfalls belie-
big nachjustiert werden kann, ohne daf} zeitaufwendige
und teure mechanische Bearbeitungen von Teilen not-
wendig sind. Der Kunde bzw. der kundenseitig tatige
Monteur hat flir den Zweck einen Satz von planparalle-
len Platten, sogenannte Shims, mit genormten Dicken,
z.B. 5mm, 2mm, 1mm, 0,5mm, 0,2mm, 0,1mm,
0,056mm, zur Verfligung, die er beliebig miteinander
kombinieren kann.

[0021] Anaolog ist bei der vorgenannten Alternative
vorgesehen, dass der Winkel mit seiner ersten ebenen
Verbindungsflache ber die zumindest eine planparal-
lele Platte sowie gegebenenfalls tGber ein Adapterstick
mit Hilfe von Schraubverbindungen und Palstiften mit
einer ebenen Verbindungsflache des Halteelements
Idsbar verbunden ist, wobei die ebenen Verbindungsfla-
chen in ihrer Betriebsposition horizontal angeordnet
oder zumindest eine horizontale Komponente aufwei-
sen und vorzugsweise in einem rechten Winkel zu den
Verbindungsflachen des Mittelteils ausgerichtet sind.
[0022] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung ist die pneumatische Betati-
gungsvorrichtung an einem langgestreckten Adapter-
stuick befestigt, welches eine ebene Verbindungsflache
aufweist, welche Uber die zumindest eine planparallele
Platte mit Hilfe von Schraubverbindungen und PaRstif-
ten mit einer an dem oberen Ende des Mittelteils vorge-
sehenen ebenen Verbindungsflache verschraubbar ist,
wobei die Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposition
vertikal angeordnet sind oder zumindest eine vertikale
Komponente aufweisen und vorzugsweise in einem
rechten Winkel zu den Verbindungsflachen des oberen
mit dem unteren Teilelement des Mittelteils ausgerichtet
sind. Der Betatigungsteil der pneumatischen Betati-
gungsvorrichtung weist ebenso eine ebene Verbin-
dungsflache auf, welche lber die zumindest eine plan-
parallele Platte mit Hilfe von Schraubverbindungen und
PaBstiften mit der Verbindungsflache des Spannele-
mentes verschraubbar ist, wobei die Verbindungsfla-
chen vorzugsweise miteinander und mit den Verbin-
dungsflachen des oberen und unteren Teilabschnittes
des Mittelteils einen rechten Winkel einschlief3en. Da-
durch ist werks- bzw. kundenseitig die Einstellung der
Spannflache des Spannelementes in jede Richtung
moglich, sodal der Spannpunkt erforderlichenfalls
durch Entfernen oder Auswechseln bzw. Hinzufligen
von Shims beliebig nachjustiert werden kann, ohne zeit-
aufwendige und teure mechanische Bearbeitungen von
Teilen zu verursachen.

[0023] Bei einer alternativen Ausfiihrungsform einer
erfindungsgemaflen Vorrichtung ist vorgesehen, daR
der FuBteil einstlickig mit dem unteren Teilelement des
Mittelteils ausgebildet ist, um auch besonders niedrige
Bauhohen realisieren zu kdnnen. Bei dieser Ausfih-
rungsform ist zwischen dem Fufteil und dem Montage-
kérper zumindest eine planparallele Platte genormter
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Dicke angeordnet, um die herstellerseitige Héhenvorju-
stierung des Ful3teils zu ermdglichen. Dabei hat es sich
als vorteilhaft erwiesen, dald der Fulteil mittels Befesti-
gungsbolzen an dem Montagekdrper befestigt ist und
daf} die zumindest eine planparallele Platte im Bereich
der Befestigungsbolzen angeordnet ist.

[0024] Eine insbesondere bei Platzmangel vorteilhaft
einsetzbare Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung besteht darin, da® der nach oben aufragende, mit
dem unteren Teilelement des Mittelteils verbundene
Teilabschnitt des FulBteils bezlglich des Montagekor-
pers geneigt angeordnet ist, sodal bestimmte Haltepo-
sitionen erreicht werden kénnen, die mit gerade aufra-
genden Vorrichtungen nicht mdéglich sind.

[0025] Weiters werden die weiter oben genannten
Aufgaben mit einem speziellen Verfahren zur Vormon-
tage bzw. Vorjustierung und Endmontage bzw. Endju-
stierung einer Vorrichtung zum Spannen und Halten von
Bauteilen bei der industriellen Montage gel6st, insbe-
sondere bei der Montage von Karosserien in der Auto-
mobilfertigung, mit einer Montageplatte, an welcher zu-
mindest ein Fulteil befestigt wird, an welchem ein auf-
ragender Mittelteil befestigt wird, welcher einen justier-
baren Kopfteil tragt, der aus zumindest einem Halte-
element und/oder zumindest einem betatigbaren Span-
nelement zusammengesetzt wird, wobei der Fufteil und
der Kopfteil verstellbar sind. Erfindungsgema0 ist vor-
gesehen, dal bei der Vormontage herstellerseitig das
Halteelement und/oder das Spannelement des Kopf-
teils durch Verwendung von planparallelen Platten ge-
normter Dicke I0sbar zusammengesetzt werden, dal}
der bei der Vormontage und Vorjustierung herstellersei-
tig der in drei Richtungen verstellbare Fuliteil mit dem
Mittelteil zusammengesetzt, vorjustiert und unverander-
bar festgelegt werden, und dal bei der Endmontage
und Endjustierung kundenseitig die in drei Richtungen
verstellbaren Halte- und/oder Spannelemente des
Kopfteils gegebenenfalls durch Entfernen, Auswech-
seln oder Hinzufligen von planparallelen Platten ge-
normter Dicke Uber die I6sbaren Verbindungen endju-
stiert werden. Durch diesen zweistufigen Justiervor-
gang in unterschiedlichen Bereichen der Vorrichtung ist
eine optimale Flexibilitat hinsichtlich der Justierung ge-
geben, wobei sowohl die Justierung des Herstellers als
auch des Kundens jederzeit nachprufbar ist, um Fehler-
quellen zu eruieren, sodal eine rasche Behebung sol-
cher Fehler mdglich ist.

[0026] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung nicht einschréankender Ausfiihrungsbeispie-
le der Erfindung, wobei auf die beiliegenden Figuren Be-
zug genommen wird, die Folgendes zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Ausflih-
rungsbeispiels der erfindungsgemafien Vorrich-
tung,

Fig. 2 das Ausfiihrungsbeispiel von Fig. 1 mit einem
zusatzlichen Abstltzteil,
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Fig. 3 eine Ausfiihrungsvariante der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung mit einem veranderten Fulteil,
Fig. 4 eine weitere Ausflihrungsvariante der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung mit einem geneigten
Fulteil,

Fig. 5 eine planparallele Platte zur Verwendung in
der Vorrichtung gemaR den Fig. 1 bis 4,

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines Ausfiih-
rungsbeispiels der erfindungsgemafien Vorrich-
tung mit einem am Mittelteil angreifenden Winkel,
Fig. 7 eine schematische Darstellung eines Ausfiih-
rungsbeispiels einer zweifach einstellbaren erfin-
dungsgemalen Vorrichtung mit einem am Mittelteil
angreifenden Winkel und

Fig. 8 eine Seitenansicht von Fig. 7.

[0027] In Figur 1 ist eine modulare Vorrichtung 1 zum
Halten und Spannen von Blechen fiir die Karosseriefer-
tigung in der Automobilindustrie dargestellt. Die modu-
lar aufgebaute Vorrichtung besteht aus einem Fulteil 2,
einem Mittelteil 3 und einem Kopfteil 4.

[0028] Der 2 FuRteil ist Giber vier Befestigungsschrau-
ben 5a, 5b, 5c¢, 5d, welche mit einem Spiel durch (nicht
dargestellte) Befestigungsbohrungen des Fulteils 2 ge-
fuhrt sind, mit einer Montageplatte 6 verbunden. Die Ju-
stierung des Fulteils 2 bezliglich der Montageplatte 6
erfolgt Uber Unterlegscheiben 7a, 7b, 7c, 7d, in welchen
die Befestigungsschrauben 5a, 5b, 5¢, 5d ohne Spiel
gelagert sind und die nach Justierung des Ful3teils 2 mit
diesem verschweil}t werden.

[0029] Zur Aufnahme des im Querschnitt rechteckfor-
migen Mittelteils 3 weist der Fuliteil 2 eine gegengleiche
Ausnehmung 8 auf, welche im Bereich der Kanten an 2
Ubereinander gelegenen Abschnitten exakt an die Form
des Mittelteils 3 angepaldt ist. Die zwischen den Kanten
bzw. den Kontaktbereichen gelegenen Abschnitte des
Fufteils 2 sind durch Ausnehmungen von dem Mittelteil
3 beabstandet, um eine mdglichst prazise Fihrung und
Lagerung des Mittelteils 3 zu gewahrleisten. Zwischen
der Oberseite des FuBteils 2 und der Unterseite des Mit-
telteils 3 ist im Bereich der rechteckférmigen Ausneh-
mung 8 eine vertikal angeordnete Verstellschraube 9
zur Hoéheneinstellung des Mittelteils 3 vorgesehen.
Nach einer herstellerseitig durchgeflihrten Héhenjustie-
rung des Mittelteils 3 wird dieser mit dem FuRteil 2 Gber
zwei horizontale, im Bereich der Kontaktflachen ange-
ordnete Befestigungsschrauben 10a, 10b, die mit Spiel
durch entsprechende Bohrungen des Mittelteils 3 ge-
fuhrt sind, verschraubt und Uber einen Pafl3-Stift 11 in
seiner H6henposition endguiltig fixiert.

[0030] Der Mittelteil 3 ist erfindungsgeman zweiteilig
aufgebaut und weist ein oberes, mit dem Kopfteil 4 ver-
bundenes Teilelement 12 und ein unteres, mit dem Mit-
telteil 3 verbundenes Teilelement 13 auf. Die Teilele-
mente sind Uber ebene Verbindungsflachen, die im vor-
liegenden Fall vertikal angeordnet sind, und unter Zwi-
schenschaltung von planparallelen Platten 14 mit ge-
normter Dicke, sogenannten Shims, miteinander Gber
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Befestigungsschrauben 15a, 15b, 15¢, 15d und Uber
Paf-Stifte 16a, 16b, 16¢, 16d miteinander verbunden.
[0031] In Figur 5 sind Shims 14 dargestellt, welche in
allen erforderlichen Starken im Handel erhaltlich sind
und beliebig miteinander kombiniert werden kénnen.
[0032] Der Kopfteil 4 weist ein Halteelement 17 und
ein Spannelement 18 auf, welche entsprechende Hal-
teflachen fir das (nicht dargestellte) Karosserieblech
aufweisen. Das Halteelement 17 weist eine ebene Ver-
bindungsflache auf, welche Gber Shims 14 mit einem
Winkel 19, der ebenso eine ebene Verbindungsflache
aufweist, verbunden ist. Die Befestigung des Halte-
elementes 17 an dem Winkel 19 erfolgt Giber zwei Befe-
stigungsschrauben 20a, 20b und zwei PaR-Stiften 21a,
21b. Die zweite ebene Verbindungsflache des Winkels
19 ist ebenso mittels Befestigungsschrauben 23a, 23b
und PaB-Stiften 24a, 24b lber planparallele Shims 14
mit der Oberseite des oberen Teilelementes 12 des Mit-
telteils 3 verbunden. Das Spannelement 18 weist eben-
so eine ebene Verbindungsflache auf, welche Uber
Shims 14 und entsprechenden Verbindungsschrauben
und Pal3-Stiften mit dem Spannhebel 20 einer pneuma-
tischen Spanneinrichtung 21 verbunden ist, welche bei
dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel an einem Adap-
terstiick 22 befestigt ist, welches wiederum eine ebene
Verbindungsflache aufweist, die mittels Befestigungs-
schrauben und PaR-Stiften tiber Shims 14 mit einer Sei-
tenflache des oberen Teilelementes 12 des Mittelteils 3
verbunden ist.

[0033] Der Figur 1 ist zu entnehmen, dal} sowohl das
Halteelement 17 als auch das Spannelement 18 durch
den modularen Aufbau und das Vorhandensein der
Shims im Bereich des Kopf- und Mittelteils 3 in alle drei
Richtungen beliebig justierbar sind. Diese Justierung ist
fur eine einfache kunden- bzw. werkseitig vorzuneh-
mende Anpassung oder Endjustierung vorgesehen. Die
an dem Fulteil 2 vorgesehene Justierung Uber die Be-
festigungsschrauben 5a, 5b, 5c, 5d und die Justier-
schraube 9 ist hingegen fir eine herstellerseitig durch-
gefiihrte permanente Vorjustierung der Vorrichtung vor-
gesehen.

[0034] Durch den modularen Aufbau ergibt sich wei-
ters eine einfache Planung und Konstruktion von erfin-
dungsgemaRen Vorrichtungen. In Figur 1 ist zu sehen,
dafd die Léange der Teilelemente 12, 13 des Mittelteils 3,
das Adapterstiick 22, das Halteelement 17 und das
Spannelement 18 ohne besonderen Aufwand in belie-
bigen Langen konstruiert und gefertigt werden kénnen.
Weiters kann die Neigung des Winkels 19 und die Aus-
richtung der Verbindungsflachen, insbesondere jene
zwischen dem oberen und dem unteren Teilelement 12,
13 des Mittelteils 3 beliebig ausgerichtet werden, um ei-
ne entsprechende Anpassung an die komplexe Gestalt
der zu haltenden Blechteile vorzunehmen.

[0035] Weiters kbnnen an der modularen Vorrichtung,
insbesondere am Fufdteil 2, weitere Halte- und Stiitze-
lemente fiir Karosseriebleche befestigt werden, die in
der selben Weise modular aufgebaut und in alle drei
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Richtungen justierbar sein kdnnen.

[0036] An dieser Stelle ist noch darauf hinzuweisen,
daR im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch alle
anderen Vorrichtungen, die in der selben Weise modu-
lar aufgebaut sind, umfallt sind, z.B. pneumatische Stift-
zentrierungen, pneumatische Unterflurspanner, Haken-
spanner, Stiftziehzylinder, die ebenso zur Karosserie-
fertigung in der Automobilindustrie angewendet wer-
den.

[0037] In Figur 2 ist eine Vorrichtung gemaf Figur 1
dargestellt, bei welcher zuséatzlich eine Einrichtung 25
zur Abstltzung eines Blechteiles vorgesehen ist. Die
Einrichtung 25 ist, wie der Ful3- bzw. Kopfteil 2 bzw. 4
modular aufgebaut, sodal} der Abstitzpunktin allen drei
Richtungen justierbar ist und eine einfache und rasche
Konstruktion und Fertigung bzw. Wartung mdglich ist.
[0038] Ein Uiber Shims 14 an einer ebenen vertikalen
Flache des FuBteils 3 befestigter Abstiitzbalken 26 ist
zu diesem Zweck zweiteilig aufgebaut die Befestigung
des Abstiitzbalkens erfolgt analog zu dem oberen und
dem unteren Abschnitt des Mittelteils Gber vier Schraub-
verbindungen 15a, 15b, 15¢c, 15d und vier PaR-Stifte
16a, 16b, 16¢, 16d. der zweiteilige Stlitzbalken 26 weist
einen unteren Abschnitt 27 und einen oberen Abschnitt
28 auf, welche an den einander zugewandten Enden
abgesetzt sind und mittels je einer vertikalen Flache die-
ser Absatze, die normal zu der Befestigungsflache des
FuBteils 3 ausgerichtet sind, und unter Zwischenschal-
tung von Shims 14 miteinander durch Schraubbolzen
23a, 23b und Pal-Stifte 24a, 24b verbunden sind.
[0039] An der Oberseite des Stiitzbalkens 26 ist ein
Ausleger 29 flr den mit einer entsprechenden Stitzfla-
che fiir das Karrosserieblech ersehenen Stitzkérper 30
vorgesehen. Die eben ausgebildete horizontale Ober-
seite des Stutzbalkens 26 ist wiederum Uber Shims 14
in analoger Weise mittels Schraubbolzen 23a, 23b und
PaR-Stiften 24a, 24b mit dem Ausleger 19 verbunden.
Durch diesen Aufbau kann die Stiitzflache des Stiitzkor-
pers 30 in einfacher und reproduzierbarer Weise in allen
drei Richtungen justiert werden.

[0040] In Figur 3 ist eine abgewandelte Ausfiihrungs-
variante der erfindungsgemafRen Vorrichtung 101 dar-
gestellt, welche fiir besonders niedrige Spannpositio-
nen verwendet werden kann.

[0041] Die Vorrichtung 101 weist einen Fufteil 102,
einen Mittelteil 103 und einen Kopfteil 104 auf. Der Mit-
tel- und der Kopfteil 103, 104 sind, bis auf die Dimen-
sionen der einzelnen Komponenten, identisch aufge-
baut wie die gleichnamigen Bauteile 3, 4 der Vorrichtun-
gen gemal der Figuren 1 und 2 und werden demnach
an dieser Stelle nicht ndher erlautert.

[0042] Der FuBteil 102 ist bei dem in Figur 3 darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel einstlickig mit dem unteren
Teilabschnitt 113 des mittleren Abschnittes 103 ausge-
bildet die Befestigung des FuBteils 103 an der Monta-
geplatte od.dgl. erfolgt, wie bei dem Ausflhrungsbei-
spiel gemal den Figuren 1 und 2 mittels vier Schraub-
bolzen 105a, 105b, 105¢, und vier Unterlegscheiben
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107a, 107b, 107c, die zur Justierung des Fulfiteils be-
zuglich der Montageplatte in den Richtungen parallel zu
dieser dienen. Die im Fuliteil vorgesehene werkseitige
Hohenverstellung wird bei dem gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel durch Shims 114 realisiert, welche unterhalb
des Fulteils im Bereich der Befestigungsschrauben
105a, 105b, 105¢c angeordnet sind. Bei einer nicht dar-
gestellten Ausfuhrungsvariante kann der mit der Mon-
tageplatte verschraubbare untere Teilabschnitt des
FuRteils 103 um 90° versetzt angeordnet sein, um ins-
besondere bei Platzproblemen eine dichtere Anord-
nung von Spannvorrichtungen an einer Montageplatte
oder die Befestigung der Spannvorrichtung an anderen
Montagekdrpern, z.B. einem Rohr, zu ermdglichen.
[0043] In Figur 4 ist eine Ausfiihrungsvariante des
Ausfuhrungsbeispiels von Figur 3 dargestellt, bei wel-
chem der einstickig mit dem FuBteil 103 ausgebildete
untere Abschnitt 113 des Mittelteils 103 geneigt ange-
ordnet ist, diese Ausfiihrungsvariante ist insbesondere
bei Platzmangel vorteilhaft einsetzbar. Die Neigung des
unteren Abschnittes 113 kann naturlich beliebig gewahlt
werden. Sowohl die werkseitige als auch die kunden-
seitige Justierbarkeit des Ful3- und des Kopfteils bleiben
dabei uneingeschrankt erhalten.

[0044] In Figur 6 ist eine modulare Vorrichtung zum
Halten und Spannen von Blechen fiir die Karosseriefer-
tigung in der Automobilindustrie dargestellt. Die modu-
lar aufgebaute Vorrichtung besteht aus einem Fulteil
102, einem Mittelteil 103 und einem Kopfteil 104. Der
Fufdteil 102 ist wie bei dem in Fig. 3 dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel einstlickig mit dem unteren Teilab-
schnitt 113 des mittleren Abschnittes 103 ausgebildet.
[0045] Der Fufdteil 102 kann Uber vier Befestigungs-
schrauben 105a, 105b, 105¢c, 105d, welche mit einem
Spiel durch (nicht dargestellte) Befestigungsbohrungen
des FuBteils 2 geflihrt sind, mit einer Montageplatte ver-
bunden werden. Die Justierung des Fulfdteils 2 bezlglich
der Montageplatte erfolgt Gber Unterlegscheiben 107a,
107b, 107c, 107d, in welchen die Befestigungsschrau-
ben 105a, 105b, 105¢, 105d ohne Spiel gelagert sind
und die nach Justierung des Fufteils 102 mit diesem
verschweil3t werden.

[0046] Der Mittelteil 103 und der FuBteil 102 sind Uber
ebene Verbindungsflachen, die im vorliegenden Fall
vertikal angeordnet sind, und unter Zwischenschaltung
von planparallelen Platten (Shims) 114 mit genormter
Dicke miteinander lber Befestigungsschrauben 115a,
115b, 115¢, 115d und Gber PaR-Stifte 116a, 116b ver-
bunden.

[0047] Der Kopfteil 104 weist ein Halteelement 117
auf, welches eine ebene Verbindungsflache aufweist,
welche Uber Shims 114, ein Adapterstiick 122 und
Shims 114 mit einem Winkel 119, der ebenso eine ebe-
ne Verbindungsflache aufweist, verbunden ist. Die Be-
festigung des Halteelementes 117 an dem Adapterstlick
122 erfolgt Uber zwei Befestigungsschrauben 120a,
120b und zwei Pal-Stifte 121a, 121b. Das Adapterstiick
122 ist Uber Befestigungsschrauben 123a, 1234b mit
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dem Winkel 119 verbunden.

[0048] Die zweite ebene Verbindungsflache des Win-
kels 119 ist ebenso mittels Befestigungsschrauben 125
und PaR-Stiften (nicht dargestellt) tiber planparallele
Shims 114 mit der Seitenflache des Mittelteils 103 ver-
bunden. Das Halteelement 117 weist ebenso eine ebe-
ne Verbindungsflache auf, welche tber Shims 114 und
entsprechende Verbindungsschrauben und PalR-Stiften
mit dem Spannhebel 120 einer pneumatischen Spann-
einrichtung 121 verbunden ist, welche bei dem darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel mittels Befestigungs-
schrauben an einem Adapterstlick 122 befestigt ist.
[0049] Der Fig. 6 ist zu entnehmen, dal} der Kopfteil
104 als Einheit allein durch das Auswechseln von Shims
114 im Bereich unterhalb des Adapterstiicks 122, also
zwischen Fufteil 102 und Mittelteil 103, zwischen Mit-
telteil 103 und Winkel 119 und zwischen Winkel 119 und
Adapterstiick 122 in alle drei Richtungen beliebig ju-
stierbar ist.

[0050] Durch den modularen Aufbau ergibt sich, wie
bei Fig. 1 erwahnt, eine einfache Planung und Konstruk-
tion von erfindungsgemafen Vorrichtungen. In Fig. 6 ist
zu sehen, daB die Lénge des Fulteil 102, des Mittelteils
103, des Adapterstiicks 122, des Halteelements 117
ohne besonderen Aufwand beliebig konstruiert und ge-
fertigt werden kann. Weiters kann die Neigung des Win-
kels 119 und die Ausrichtung der Verbindungsflachen,
insbesondere jene zwischen dem Ful3teil 102 und dem
Mittelteil 103 beliebig ausgerichtet werden, um eine ent-
sprechende Anpassung an die komplexe Gestalt der zu
haltenden bzw. bearbeitenden Blechteile vorzunehmen.
[0051] InFigur 7 ist eine modulare Vorrichtung darge-
stellt, deren Aufbau betreffend FulRteil 102 und Mittelteil
103 analog jenem aus Fig. 6 ist.

[0052] Der Kopfteil 104 weist ein Halteelement 117
auf, welches eine ebene Verbindungsflache aufweist,
welche direkt mit einem Winkel 119 verbunden ist. Bei
dieser Ausfihrung wird auf eine Justierung des Kopf-
teils 104 in Z-Richtung verzichtet. Die Befestigung des
Halteelementes 117 am Winkel 119 erfolgt Giber zwei
Befestigungsschrauben 120a, 120b.

[0053] Die zweite ebene Verbindungsflache des Win-
kels 119 ist ebenso mittels Befestigungsschrauben 125
und PaR-Stiften (nicht dargestellt) tUber planparallele
Shims 114 mit der Seitenflache des Mittelteils 103 ver-
bunden. Zudem ist der Winkel 119 Uber senkrecht an-
geordnete Befestigungsschrauben 126 am Oberteil des
Mittelteils 103 befestigt. Am doppelt abgewinkelten Hal-
teelement 117 ist mittels Befestigungsschrauben 120a,
120b ein Stiftziehzylinder 221 angebracht. Der Stiftzieh-
zylinder kann selbstverstéandlich beliebig orientiert sein,
beispielsweise auch waagrecht.

[0054] Der Fig. 7 ist zu entnehmen, dal’ der Kopfteil
104 als Einheit allein durch das Auswechseln von Shims
114 im Bereich unterhalb des Winkels 119, also zwi-
schen Fufteil 102 und Mittelteil 103 und zwischen Mit-
telteil 103 und Winkel 119 in X- und Y-Richtung beliebig
justierbar ist.
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[0055] Eine Alternative zur Ausfliihrung in Fig. 7 kann
durch Weglassen des Winkels 119 erfolgen, wobei die
Einstellbarkeit in einer der Richtungen X oder Y verloren
geht, jedoch durch Anordnen zumindest eines waag-
rechten Shims 114 zwischen Mittelteil 103 und Halte-
element 117 eine Justiermdglichkeit in Z-Richtung ge-
geben ist.

[0056] Aus Fig. 8 kann der prinzipielle Aufbau des Mit-
telteils von Fig. 6 und 7 entnommen werden. Der Mittel-
teil 103 und der Fufdteil 102 sind Uber ebene vertikale
Verbindungsflachen unter Zwischenschaltung von plan-
parallelen Platten (Shims) 114 mit genormter Dicke mit-
einander verbunden.

[0057] Die durchgehende Verwendung von PaR-Stif-
ten oder Pal¥federn zusatzlich zu den Schraubverbin-
dungen stelt sicher, dass die Justierung der Konsole
auch bei gelockerten Befestigungsschrauben gegeben
ist.

[0058] AbschlieRend wird darauf hingewiesen, daR
die oben beschriebenen Ausflihrungsformen nur bei-
spielhaft zur Erlduterung der vorliegenden Erfindung
angegeben und demnach keineswegs einschrankend
sind. Aufgrund der modularen Bauweise sind im Rah-
men der vorliegenden Erfindung Uberdies andere Kom-
binationen von Merkmalen der einzelnen Ausfiihrungs-
beispiele mdglich, z.B. geneigte Fullteile bei den Aus-
fuhrungsbeispielen gemaf der Figuren 1 und 2 oder Ab-
stitzeinrichtungen bei den Ausflihrungsbeispielen ge-
maf den Figuren 3 bzw. 4 oder Kombinationen der Fi-
guren 6 und 7.

Patentanspriiche

1. Modulare Vorrichtung zum Spannen und/oder Hal-
ten und/oder Bearbeiten von Bauteilen bei der in-
dustriellen Montage, insbesondere der Montage
von Karosserien bei der Automobilfertigung, mit ei-
ner Montageplatte (6), an welcher zumindest ein
FuRteil (2, 102) befestigbar ist, an welchem ein auf-
ragender Mittelteil (3, 103) befestigbar ist, welcher
einen justierbaren Kopfteil (4, 104) tragt, der zumin-
dest ein Halteelement (17, 117) und/oder zumindest
ein betatigbares Spannelement (18, 121) und/oder
zumindest eine Bearbeitungseinrichtung (221) fir
das Bauteil aufweist, dadurch gekennzeichnet,
daB der aufragende Mittelteil (3, 103) zweiteilig
ausgebildet ist und ein oberes und ein unteres Teil-
element (12, 13) mit je einer ebenen Verbindungs-
flache aufweist, welche Uber zumindest eine plan-
parallele Platte (14, 114) genormter Dicke l6sbar
miteinander verbunden sind, und daB das Halte-
element (17, 117) des Kopfteils und/oder das beta-
tigbare Spannelement (18) und/oder die Bearbei-
tungseinrichtung (221) Giber zumindest je zwei plan-
parallele Platten (14, 114) genormter Dicke, die je-
weils miteinander und mit der zwischen den Verbin-
dungsflachen der Teilelemente des Mittelteils (3,
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103) angeordneten zumindest einen planparallelen
Platte (14, 114) einen Winkel einschlieen, mit dem
dem FuBteil (2,102) abgewandten Teilelement des
Mittelteils (3, 103) I6sbar verbunden ist bzw. sind.

Modulare Vorrichtung zum Spannen und/oder Hal-
ten und/oder Bearbeiten von Bauteilen bei der in-
dustriellen Montage, insbesondere der Montage
von Karosserien bei der Automobilfertigung, mit ei-
ner Montageplatte (6), an welcher zumindest ein
Fufdteil (2, 102) befestigbar ist, an welchem ein auf-
ragender Mittelteil (3, 103) befestigbar ist, welcher
einen justierbaren Kopfteil (4, 104) tragt, der zumin-
destein Halteelement (17, 117) und/oder zumindest
ein betatigbares Spannelement (18, 121) und/oder
zumindest eine Bearbeitungseinrichtung (221) fir
das Bauteil aufweist, dadurch gekennzeichnet,
daB der aufragende Mittelteil (3, 103) zweiteilig
ausgebildet ist und ein oberes und ein unteres Teil-
element (12,13) mit je einer ebenen Verbindungs-
flache aufweist, welche Gber zumindest eine plan-
parallele Platte (14, 114) genormter Dicke I&sbar
miteinander verbunden sind, und daB das Halte-
element (17, 117) des Kopfteils und/oder das beta-
tigbare Spannelement (18) und/oder die Bearbei-
tungseinrichtung (221) Gber zumindest eine plan-
parallele Platte (14, 114) genormter Dicke, die mit
der zwischen den Verbindungsflachen der Teilele-
mente (12,13) des Mittelteils (3, 103) angeordneten
zumindest einen planparallelen Platte (14, 114) ei-
nen Winkel einschlieft, mit dem dem Fulteil
(2,102) abgewandten Teilelement des Mittelteils (3,
103) Iésbar verbunden ist bzw. sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Halteelement (17, 117) des
Kopfteils (4, 104) Uber einen Verbindungswinkel
(19, 119), der zwei einen Winkel einschlieRende
Verbindungsflachen aufweist, von welcher die erste
Uber zumindest eine planparallele Platte (14, 114)
genormter Dicke, gegebenenfalls iber ein Adapter-
stlick (122) mit dem Halteelement (17, 117) und die
zweite Uber zumindest eine weitere planparallele
Platte (14, 114) genormter Dicke mit dem Mittelteil
(3, 103) I6sbar verbunden ist, mit diesem verbun-
den ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Halteelement (17, 117) des
Kopfteils (4, 104) Uber einen Verbindungswinkel
(19, 119), der zwei einen Winkel einschliellende
Verbindungsflachen aufweist, von welcher entwe-
der die erste Uber zumindest eine planparallele
Platte (14, 114) genormter Dicke, gegebenenfalls
Uber ein Adapterstiick (122), mit dem Halteelement
(17, 117) oder die zweite liber zumindest eine plan-
parallele Platte (14, 114) genormter Dicke mit dem
Mittelteil (3, 103) I6sbar verbunden ist, mit diesem
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5.

10.

verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das betatigbare Spannelement
(18) eine ebene Verbindungsflache aufweist, wel-
che Uiber zumindest eine planparallele Platte (14)
genormter Dicke mit einer mittels eines Fluidums
beaufschlagbaren Betatigungseinrichtung (21) 16s-
bar verbunden und die Betatigungseinrichtung oder
ein damit verbundenes Adapterstiick (22) eine wei-
tere, mit der Verbindungsflache des Spannelemen-
tes (18) einen Winkel einschlielRende ebene Verbin-
dungsflache aufweist, welche Uber zumindest eine
weitere planparallele Platte (14) genormter Dicke
mit dem Mittelteil (3, 103) I6sbar verbunden ist, wo-
bei die an dem Kopfteil (4, 104) vorgesehenen Ver-
bindungsflachen mit den am oberen bzw. unteren
Teilelement des Mittelteils (3, 103) vorgesehenen,
einander zugeordneten Verbindungsflachen einen
rechten Winkel einschlieRen.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB je zwei einen Winkel einschlieRende
Verbindungsflachen fir die Montage des Halte-
elementes (17) mit je zwei einen Winkel einschlie-
Rende Verbindungsflachen fir die Montage des
Spannelementes (18) parallel zueinander angeord-
net sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB der Fuldteil (2, 102)
bezlglich der im wesentlichen horizontalen Monta-
geplatte (6) in zwei parallel zur Oberseite der Mon-
tageplatte (6) verlaufende Richtungen und der Mit-
telteil in der Hohe justierbar an dem Fufiteil (2, 102)
befestigbar ist, wobei die Justierung herstellerseitig
durchgefiihrt und unveranderbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB der Fuldteil (2, 102)
bezlglich der  Montageplatte (6) Uber
anschweillbare Lochscheiben (7a, 7b, 7c,, 7d
107a, 107b, 107c, 107d) fiir Befestigungsschrau-
ben (5a, 5b, 5¢c, 5d, 105a, 105b, 105¢c, 105d) des
FuRteils (2, 102) justiert und unveranderbar festge-
legt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Mittelteil (3, 103) bezliglich
des FuBteiles (2, 102) Gber eine hdhenverstellbare
Schraube (9) justierbar ist und mittels eines den
Fufdteil (2, 102) und den Mittelteil (3, 103) durch-
dringenden horizontalen Pafstiftes (11) und
Schraubverbindungen (10a, 10b) unveranderbar
festgelegt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB der Mittelteil (3, 103)
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als eine Stange mit einem im wesentlichen rechtek-
kigen Querschnitt ausgebildetist und der Fulteil (2,
102) eine gegengleiche rechteckférmige Ausneh-
mung (8) aufweist, wobei der Fulteil (2, 102) tber
die Ecken dieser Ausnehmung mit den Kanten des
Mittelteils (3, 103) in Berlihrung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Mittelteil (3, 103) nur an zwei, in
einem Abstand Ubereinander angeordneten Teilab-
schnitten mit dem Fufteil (2, 102) in Berlihrung
steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, da das obere und das
untere Teilelement (12, 13) des Mittelteils (3, 103)
an ihren einander zugewandten Enden abgesetzt
und diese Absatze Uber die zumindest eine plan-
parallele Platte (14, 114) mit Hilfe von Schraubver-
bindungen (15a, 15b, 15¢, 15d, 115a, 115b, 115c,
115d) und Palstiften (16a, 16b, 16¢, 16d, 116a,
116b,) miteinander verschraubbar sind, wobei die
Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposition verti-
kal angeordnet sind oder zumindest eine vertikale
Komponente aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB der Winkel (19, 119)
mit seiner zweiten ebenen Verbindungsflache ber
die zumindest eine planparallele Platte (14, 114) mit
Hilfe von Schraubverbindungen (23a, 23b) und
Palstiften (24a, 24b) mit einer an dem oberen Ende
des Mittelteils (3, 103) angeordneten ebenen Ver-
bindungsflache verschraubbar ist, wobei die ebe-
nen Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposition
horizontal angeordnet sind oder zumindest eine ho-
rizontale Komponente aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB der Winkel (119) mit
seiner zweiten ebenen Verbindungsflache iber die
zumindest eine planparallele Platte (114) mit Hilfe
von Schraubverbindungen (125) und Pafstiften mit
einer an dem oberen Ende des Mittelteils (103) an-
geordneten ebenen Verbindungsflaiche ver-
schraubbar ist, wobei die ebenen Verbindungsfla-
chen in ihrer Betriebsposition vertikal angeordnet
sind oder zumindest eine vertikale Komponente
aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daB der zweiarmige Winkel (19,
119) im wesentlichen rechtwinkelig ausgebildet ist
und die erste und die zweite Verbindungsflache mit-
einander einen rechten Winkel einschlieRen.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, daB der Winkel (19) mit seiner er-
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sten ebenen Verbindungsflache iber die zumindest
eine planparallele Platte (14) mit Hilfe von Schraub-
verbindungen (20a, 20b) und PaBstiften (21a, 21b)
mit einer ebenen Verbindungsflache des Halte-
elements (17) Idsbar verbunden ist, wobei die ebe-
nen Verbindungsflachen in ihrer Betriebsposition
vertikal angeordnet oder zumindest eine vertikale
Komponente aufweisen und vorzugsweise in einem
rechten Winkel zu den Verbindungsflachen des Mit-
telteils (3, 103) ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, daB der Winkel (119) mit seiner
ersten ebenen Verbindungsflache tber die zumin-
dest eine planparallele Platte (114) sowie gegebe-
nenfalls Gber ein Adapterstick (122) mit Hilfe von
Schraubverbindungen (120a, 120b, 123a, 123b)
und PaBstiften (121a, 121b) mit einer ebenen Ver-
bindungsflache des Halteelements (117) I6sbar ver-
bunden ist, wobei die ebenen Verbindungsflachen
in ihrer Betriebsposition horizontal angeordnet oder
zumindest eine horizontale Komponente aufweisen
und vorzugsweise in einem rechten Winkel zu den
Verbindungsflachen des Mittelteils (103) ausgerich-
tet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daB eine pneumatische
Betatigungsvorrichtung (21) an einem langge-
streckten Adapterstiick (22) befestigt ist, welches
eine ebene Verbindungsflache aufweist, welche
Uber die zumindest eine planparallele Platte (14)
mit Hilfe von Schraubverbindungen und Paf3stiften
mit einer an dem oberen Ende des Mittelteils (3,
103) vorgesehenen ebenen Verbindungsflache ver-
schraubbar ist, wobei die Verbindungsflachen in ih-
rer Betriebsposition vertikal angeordnet sind oder
zumindest eine vertikale Komponente aufweisen
und vorzugsweise in einem rechten Winkel zu den
Verbindungsflachen des oberen und des unteren
Teilabschnittes (12, 13) des Mittelteils (3, 103) aus-
gerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Betatigungsteil (20) der pneuma-
tischen Betatigungsvorrichtung (21) eine ebene
Verbindungsflache aufweist, welche ber zumin-
dest eine planparallele Platte (14) mit Hilfe von
Schraubverbindungen (20a, 20b) und Palstiften
(21a, 21b) mit der Verbindungsflache des Span-
nelementes (18) verschraubbar ist, wobei die Ver-
bindungsflache mit der Verbindungsflache des obe-
ren und unteren Teilabschnittes des Mittelteils (3,
103) einen rechten Winkel einschlieft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, daB der FuBteil (102) ein-
stiickig mit dem unteren Teilelement des Mittelteils
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(103) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen dem Fufteil (102) und der
Montageplatte (6) zumindest eine planparallele
Platte genormter Dicke (114) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Fufteil (102) mittels Befesti-
gungsbolzen (105a, 105b, 105c) an der Montage-
platte (6) befestigt ist und dal® die zumindest eine
planparallele Platte (114) im Bereich der Befesti-
gungsbolzen angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB der nach oben aufra-
gende, mit dem unteren Teilelement (113) des Mit-
telteils (103) verbundene Teilabschnitt des Fuliteils
(102) beziglich der Oberseite der Montageplatte
(6) geneigt angeordnet ist.

Verfahren zur Vormontage bzw. Vorjustierung und
Endmontage bzw. Endjustierung einer Vorrichtung
gemaf einem der Anspriiche 1 bis 23 zum Spannen
und/oder Halten und/oder Bearbeiten von Bauteilen
bei der industriellen Montage, insbesondere der
Montage von Karosserien bei der Automobilferti-
gung, mit einer Montageplatte (6), an welcher zu-
mindest ein Fulteil (2, 102) befestigt wird, an wel-
chem ein aufragender Mittelteil (3, 103) befestigt
wird, welcher einen justierbaren Kopfteil (4, 104)
tragt, der aus zumindest einem Halteelement (17,
117) und zumindest einem betéatigbaren Spannele-
ment (18, 121) zusammengesetzt wird, wobei der
Fufdteil (2, 102) und der Kopfteil (4, 104) verstellbar
ist, dadurch gekennzeichnet, daB bei der Vor-
montage herstellerseitig das Halteelement (17,
117) und das Spannelement (18, 121)des Kopfteils
durch Verwendung von planparallelen Platten (14.
114) genormter Dicke |6sbar zusammengesetzt
wird, daB der bei der Vormontage und Vorjustierung
herstellerseitig der in drei Richtungen verstellbare
Fulteil (2, 102) mit dem Mittelteil (3, 103) zusam-
mengesetzt, vorjustiert und unveranderbar festge-
legt werden, und daB bei der Endmontage und
Endjustierung kundenseitig die in drei Richtungen
verstellbaren Spann- und Halteelemente (17, 117,
18, 121) des Kopfteils (4, 104) gegebenenfalls
durch Entfernen, Auswechseln oder Hinzufligen
von planparallelen Platten (14, 114) genormter Dik-
ke Uber die I6sbaren Verbindungen endjustiert wer-
den. gemal einem der Anspruche 1 bis 23

Claims

1.

A modular device for clamping and/or retaining and/
or machining of component parts in industrial as-
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sembly processes, particularly in the assembly of
car bodies in automotive manufacture, comprising
a mounting plate (6) which allows the attachment of
at least one base part (2,102) which, in turn, allows
the attachment of a projecting central part (3, 103)
that carries an adjustable head part (4, 104) with at
least one retaining element (17, 117) and/or at least
one adjustable clamping element (18, 121) and/or
at least one machining arrangement (221) for said
component part, characterised in that the project-
ing central part (3, 103) is divided into two parts,
comprising an upper and a lower element part
(12,13) respectively, each of which features a flat
joint face and is joined to each other by means of
at least one detachable coplanar plate (14, 114) of
standardised thickness, and that the retaining ele-
ment (17, 117) of the head part and/or the adjusta-
ble clamping element (18) and/or the machining ar-
rangement (221) is/are joined by means of at least
two detachable coplanar plates (14, 114) of stand-
ardised thickness respectively, each of which form-
ing an angle between each other and with at least
one of the coplanar plates (14, 114) mounted be-
tween the joint faces of the segments (12, 13) of the
central part (3, 103), to the element part of the cen-
tral part that faces away from the base part (2, 102).

A modular device for clamping and/or retaining and/
or machining of component parts in industrial as-
sembly processes, particularly in the assembly of
car bodies in automotive manufacture, comprising
a mounting plate (6) which allows the attachment of
at least one base part (2,102) which, in turn, allows
the attachment of a projecting central part (3, 103)
that carries an adjustable head part (4, 104) with at
least one retaining element (17, 117) and/or at least
one adjustable clamping element (18, 121) and/or
at least one machining arrangement (221) for said
component part, characterised in that the erected
central part (3, 103) is divided into two parts, com-
prising an upper and a lower element part (12,13),
each of which features a flat joint face and is joined
to each other by means of at least one detachable
coplanar plate (14, 114) of standardised thickness,
and that the retaining element (17, 117) of the head
part and/or the adjustable clamping element (18)
and/or the machining arrangement (221) is/are
joined by means of at least one detachable coplanar
plate (14, 114) of standardised thickness that forms
an angle with at least one of the coplanar plates (14,
114) mounted between the joint faces of the seg-
ments (12, 13) of the central part (3, 103), to the
element part of the central part that faces away from
the base part (2, 102).

A modular device as claimed in claim 1, character-
ised in that the retaining element (17, 117) of the
head part (4, 104) is joined to it by means of a joint



19 EP 1 043 116 B1

angle (19, 119) which is comprised of two joint faces
arranged at an angle, the first one of which is joined
by means of at least one detachable coplanar plate
(14, 114) of standardised thickness, if necessary by
means of at least one adapter piece (122), to the
retaining element (17, 117) and the second one of
which is joined by means of at least one coplanar
plate (14, 114) of standardised thickness to the cen-
tral part (3, 103).

A modular device as claimed in claim 2, character-
ised in that the retaining element (17, 117) of the
head part (4, 104) is joined to it by means of a joint
angle (19, 119) which is comprised of two joint faces
arranged at an angle, of which either the first one is
joined by means of at least one detachable coplanar
plate (14, 114) of standardised thickness, if neces-
sary by means of at least one adapter piece (122),
to the retaining element (17, 117) or the second one
of which is joined by means of at least one coplanar
plate (14, 114) of standardised thickness to the cen-
tral part (3, 103).

A modular device as claimed in claims 1 or 3, char-
acterised in that the adjustable clamping element
(18) features a flat joint face which is joined by
means of at least one coplanar plate (14) of stand-
ardised thickness to a fluid admitting actuating
mechanism (21) so that they can be separated, said
actuating mechanism, or an adapter piece (22) con-
nected to it, comprising a further flat joint face that
is arranged at an angle to the joint face of the clamp-
ing element and is joined by means of at least one
further coplanar plate (14) of standardised thick-
ness to the central part (3, 103) so that they can be
separated, whereby the joint faces provided on the
head part (4, 104) and the corresponding joint faces
provided on the upper and lower segments of the
central part (3, 103), respectively, are arranged at
a right angle.

A modular device as claimed in claim 5, character-
ised in that two of the joint faces arranged at an
angle for the assembly of the retaining element (17)
and two of the joint faces arranged at an angle for
the assembly of the clamping element (18) are po-
sitioned parallel to each other, respectively.

A modular device as claimed in one of the claims 1
to 6, characterised in that the base part (2, 102)
is adjustable relative to the substantially horizontal
mounting plate (6) in two directions running parallel
to the top side of the mounting plate (6) and the cen-
tral part (3) can be mounted on the base part (2,
102) and is adjustable in height, whereby the ad-
justmentis carried out during manufacture and can-
not be changed.
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A modular device as claimed in one of the claims 1
to 7, characterised in that the base part (2, 102)
is aligned in relation to the mounting plate (6) by
means of weldable orifice plates (7a, 7b, 7c,, 7d
107a, 107b, 107c, 107d) for mounting bolts (5a, 5b,
5¢, 5d, 105a, 105b, 105¢, 105d) of the base part (2,
102) and is fixed without the possibility of change.

A modular device as claimed in claims 7 or 8, char-
acterised in that the central part (3, 103) is adjust-
able in relation to the base part (2, 102) by means
of a height adjustable screw (9) and is fixed by
means of a horizontal locating pin (11) that pene-
trates the base part (2, 102) and the central part (3,
103), as well as screwed fasteners (10a, 10b), with-
out the possibility of change

A modular device as claimed in one of the claims 1
to 9, characterised in that the central part (3, 103)
is formed like a bar with a substantially rectangular
cross section and the base part (2, 102) features a
diametrically opposed rectangular shaped recess
(8), whereby the base part (2, 102) is in contact with
the edges of the central part (3, 103) through the
corners of said recess.

A modular device as claimed in claim 9, character-
ised in that the central part (3, 103) is only in con-
tact with the base part (2, 102) through two seg-
ments that are arranged on top of each other at a
certain distance.

A modular device as claimed in one of the claims 1
to 11, characterised in that the upper and the lower
segments (12, 13) of the central part (3, 103) are
stepped at the ends facing each other, said steps
being screwed together through the at least one co-
planar plate (14, 114) by means of screwed fasten-
ers (15a, 15b, 15c, 15d, 115a, 115b, 115c, 115d)
and locating pins (16a, 16b, 16¢, 16d, 116a, 116b),
whereby the joint faces are arranged vertically or
feature at least one vertical component when locat-
ed in their operating position.

A modular device as claimed in one of the claims 1
to 12, characterised in that the angle (19, 119), is
capable of being screwed with its second flat joint
face to a flat joint face arranged at the upper end of
the central part (3, 103) through the at least one co-
planar plate (14, 114) by means of screwed fasten-
ers (231, 23b) and locating pins (24a, 24b), where-
by the flat joint faces are arranged horizontally or
feature at least one horizontal component when lo-
cated in their operating position.

A modular device as claimed in one of the claims 1
to 12, characterised in that the angle (119) is ca-
pable of being screwed with its second flat joint face
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to a flat joint face arranged at the upper end of the
central part (103) through the at least one coplanar
plate (114) by means of screwed fasteners (125)
and locating pins, whereby the flat joint faces are
arranged vertically or feature at least one vertical
component when located in their operating position.

A modular device as claimed in claims 13 or 14,
characterised in that the two-armed angle (19,
119) is fundamentally right angled in shape and the
first and second joint faces are located in a right an-
gle to each other.

A modular device as claimed in claims 13 or 15,
characterised in that the angle (19) is joined with
its first flat joint face through the at least one copla-
nar plate (14) by means of screwed fasteners (20a,
20b) and locating pins (21a, 21b) to a flat joint face
of the retaining element (17) so that they can be
separated, whereby the flat joint faces are arranged
vertically in their operating position or feature at
least one vertical component and are aligned pref-
erably at aright angle to the joint faces of the central
part (3, 103).

A modular device as claimed in claims 14 or 15,
characterised in that the angle (119) is joined with
its first flat joint face through the at least one copla-
nar plate (114), as well as an adapter piece (122),
if required, by means of screwed fasteners (120a,
120b, 123a, 123b) and locating pins (121a, 121b)
to a flat joint face of the retaining element (117) so
that they can be separated, whereby the flat joint
faces are arranged horizontally in their operating
position or feature at least one horizontal compo-
nent and are aligned preferably at a right angle to
the joint faces of the central part (103).

A modular device as claimed in one of the claims 5
to 17, characterised in that a pneumatic actuating
mechanism (21) is fastened to a stretched adapter
piece (22) featuring a flat joint face which can be
screwed through the at least one coplanar plate (14)
by means of screwed fasteners and locating pins to
a flat joint face provided at the upper end of the cen-
tral part (3, 103), whereby the joint faces are ar-
ranged vertically in their operating position or fea-
ture at least one vertical component and are aligned
preferably at a right angle to the joint faces of the
upper and the lower segments (12, 13) of the central
part (3, 103).

A modular device as claimed in claim 18, charac-
terised in that the actuating part (20) of the pneu-
matic actuating mechanism (21) features a flat joint
face which can be screwed through at least one co-
planar plate (14) by means of screwed fasteners
(20a, 20b) and locating pins (21a, 21b) to the joint
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face of the retaining element (18), whereby the joint
face and the joint face of the upper and lower seg-
ments of the central part (3, 103) are arranged at a
right angle.

A modular device as claimed in one of the claims 1
to 19, characterised in that the base part (102) and
the lower element part of the central part (103) form
a single unit.

A modular device as claimed in claim 20, charac-
terised in that at least one coplanar plate of stand-
ardised thickness (114) is mounted between the
base part (102) and the mounting plate (6).

A modular device as claimed in claim 21, charac-
terised in that the base part (102) is fastened to
the mounting plate (6) by means of fastening bolts
(105a, 105b, 105c) and that the at least one copla-
nar plate (114) is mounted in the area of the fasten-
ing bolts.

A modular device as claimed in the previous claims,
characterised in that the upwards projecting seg-
ment of the base part (102) which is joined to the
lower part element (113) of the central part (103) is
aligned in an inclined position in relation to the top
side of the mounting plate (6).

A method for the preassembly or pre-adjustment
and end assembly or final adjustment of a device
as claimed in one of the claims 1 to 23 for clamping
and/or retaining and/or machining of component
parts in industrial assembly processes, particularly
in the assembly of car bodies in automotive manu-
facture, comprising a mounting plate (6) to which at
least one base part (2,102) is attached, to which a
projecting central part (3, 103) is attached that car-
ries an adjustable head part (4, 104) which is com-
prised of at least one retaining element (17, 117)
and at least one adjustable clamping element (18,
121), whereby the base part (2, 102) and the head
part (4, 104) are adjustable, characterised in that
the retaining element (17, 117) and the clamping el-
ement (18, 121) of the head part are factory assem-
bled during preassembly using coplanar plates (14,
114) of standardised thickness so that they can be
separated, that the base part (2, 102), which is ad-
justable in three directions, and the central part (3,
103) are assembled, pre-adjusted and fixed during
factory preassembly and pre-adjustment so that
they cannot be changed again, and that during end
assembly and final adjustment the clamping and re-
taining elements (17, 117, 18, 121) of the head part
(4, 104), which are adjustable in three directions,
are, if necessary, finally adjusted by the customer
by removing, exchanging or adding of coplanar
plates (14, 114) of standardised thickness.
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Revendications

Dispositif modulaire de serrage et/ou de maintien
et/ou d'usinage de composants pour le montage in-
dustriel, en particulier le montage de carrosseries
pour la construction d'automobiles, composé d'une
plague de montage (6) sur laquelle peut étre fixé au
moins un support (2, 102) sur lequel peut étre fixée
une piéce intermédiaire verticale (3, 103) portant
une piece de téte réglable (4, 104) munie au moins
d'un élément de maintien (17, 117) et/ou au moins
d'un élément de serrage actionnable (18, 121) et/
ou au moins d'un dispositif d'usinage (221) pour le
composant, caractérisé en ce que la piéce inter-
médiaire verticale (3, 103) est constituée de deux
pieces, un élément supérieur et un élément infé-
rieur (12, 13) présentant chacun une surface de
jonction plane reliée a I'autre de maniere amovible
par au moins une plaque a faces planes et parallée-
les (14, 114) d'épaisseur standard et en ce que
I'élément de maintien (17, 117) de la piéce de téte
et/ou I'élément de serrage actionnable (18) et/ou le
dispositif d'usinage (221) est ou sont reliés de ma-
niére amovible avec I'élément de la piéce intermé-
diaire verticale (3, 103) opposé au support (2, 102)
via respectivement au moins deux plaques a faces
planes et paralléles (14, 114) d'épaisseur standard
formant un angle entre elles et avec la/les plaque
(s) a faces planes et paralléles (14, 114) placée(s)
entre les surfaces de jonction des deux éléments
de la piéce intermédiaire (3, 103).

Dispositif modulaire de serrage et/ou'de maintien
et/ou d'usinage de composants pour le montage in-
dustriel, en particulier le montage de carrosseries
pour la construction d'automobiles, composé d'une
plaque de montage (6) sur lequel peut étre fixé au
moins un support (2, 102) sur laquelle peut étre
fixée une piéce intermédiaire verticale (3, 103) por-
tant une piéce de téte réglable (4, 104) munie au
moins d'un élément de maintien (17, 117) et/ou au
moins d'un élément de serrage actionnable (18,
121) et/ou au moins d'un dispositif d'usinage pour
le composant, caractérisé en ce que la piece in-
termédiaire verticale (3, 103) est constituée de deux
piéces, un élément supérieur et un élément infé-
rieur (12, 13) présentant chacun une surface de
jonction plane reliée a I'autre de maniere amovible
par au moins une plaque a faces planes et paralle-
les (14, 114) d'épaisseur standard et en ce que
I'élément de maintien (17, 117) de la piéce de téte
et/ou I'élément de serrage actionnable (18) et/ou le
dispositif d'usinage (221) est ou sont reliés de ma-
niére amovible avec I'élément de la piéce intermé-
diaire verticale (3, 103) opposé au support (2, 102)
via au moins une plaque afaces planes et paralléles
(14, 114) d'épaisseur standard formant un angle
avec la/les plaque(s) a faces planes et paralléles
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(14, 114) placée(s) entre les surfaces de jonction
des éléments (12, 13) de la piéce intermédiaire (3,
103).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'élément de maintien (17, 117) de la piece
de téte (4, 104) est relié a celle-ci via une équerre
d'assemblage (19, 119) présentant deux surfaces
de jonction formant un angle, dont la premiéere est
reliée de maniére amovible a I'élément de maintien
(17, 117) via au moins une plaque a faces planes
et paralléles (14, 114) d'épaisseur standard ou, le
cas échéant, via un adaptateur (122) et la seconde
a la piéce intermédiaire (3, 103) via au moins une
autre plaque a faces planes et paralléles (14, 114)
d'épaisseur standard.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que I'élément de maintien (17, 117) de la piéce
de téte (4, 104) est relié a celle-ci via une équerre
d'assemblage (19, 119) présentant deux surfaces
de jonction formant un angle, dont la premiére est
reliée de maniere amovible a I'élément de maintien
(17, 117) via au moins une plaque a faces planes
et paralléles (14, 114) d'épaisseur standard ou, le
cas échéant, via un adaptateur (122) ou la seconde
a la piéce intermédiaire (3, 103) via au moins une
plaque a faces planes et paralléles (14, 114)
d'épaisseur standard.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que |'élément de serrage actionnable (18) pré-
sente une surface de jonction plane qui est reliée
de maniére amovible a un dispositif d'usinage (21)
pouvant étre alimenté au moyen d'un fluide via au
moins une plaque a faces planes et paralléles (14)
d'épaisseur standard et en ce que le dispositif d'usi-
nage ou un adaptateur (22) y étant relié présente
une autre surface de jonction plane - formant un an-
gle avec la surface de jonction de I'élément de ser-
rage (18) - reliée de maniere amovible avec la piéce
intermédiaire (3, 103) via au moins une autre pla-
que a faces planes et paralléles (14) d'épaisseur
standard, les surfaces de jonction prévues sur la
piece de téte (4, 104) formant un angle droit avec
les surfaces de jonction affectées I'une a l'autre pré-
vues sur I'élément supérieur, respectivement I'élé-
ment inférieur de la piéce intermédiaire (3, 103).

Dispositif selon revendication 5, caractérisé en ce
que toujours deux surfaces de jonction formant un
angle pour le montage de I'élément de maintien (17)
sont paralléles a toujours deux surfaces de jonction
formant un angle pour le montage de I'élément de
serrage (18).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que le support (2, 102), par rapport
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a la plaque de montage (6) horizontale en substan-
ce, peut étre fixé dans deux directions paralléles a
la face supérieure de la plaque de montage (6) et
que la piéce intermédiaire peut étre fixée au support
(2, 102) de fagon a étre réglable en hauteur, le ré-
glage étant effectué par le fabricant et non modifia-
ble

Dispositif selon l'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que le support (2, 102) est fixé sur
la plaque de montage (6) de maniére définitive (non
modifiable) via des disques perforés soudables (7a,
7b, 7c, 7d, 107a, 107b, 107¢, 107d) pour des bou-
lons d'ancrage (5a, 5b, 5c, 5d, 105a, 105b, 105c,
105d) du support (2, 102).

Dispositif selon les revendications 7 ou 8, caracté-
risé en ce que la piece intermédiaire (3, 103) est
réglable par rapport au support (2, 102) via une vis
ajustable en hauteur (9) et fixée définitivement (non
modifiable) au moyen d'un goujon d'assemblage
(11) traversant le support (2, 102) et la piéce inter-
médiaire (3, 103).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que la piéce intermédiaire (3, 103)
a la forme d'une tige a section rectangulaire et en
ce que le support (2, 102) présente un creux rec-
tangulaire (8) correspondant, le support (2, 102)
étant en contact avec les bords de la piece intermé-
diaire (3, 103) via les angles de ce creux.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que la piece intermédiaire (3, 103) n'est en con-
tact avec le support (2, 102) que par l'intermédiaire
de deux éléments partiels disposés a distance I'un
au-dessus de l'autre.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 11, ca-
ractérisé en ce que I'élément supérieur et I'élé-
ment inférieur (12, 13) de la partie intermédiaire (3,
103) présentent un décrochement au niveau de
leurs extrémités tournées I'une vers l'autre et que
ces décrochements peuvent étre vissés l'un a
l'autre via la/les plaque(s) a faces planes et paral-
leles (14, 114) a I'aide de raccords a vis (15a, 15b,
15¢, 15d, 115a, 115b, 115¢c, 115d) et de goujons
d'assemblages (16a, 16b, 16c, 16d, 116a, 116b),
les surfaces de jonction étant verticales ou présen-
tant au moins un composant vertical en position de
fonctionnement.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé en ce que la deuxieme surface de jonc-
tion plane de I'équerre(19, 119) peut étre vissée a
l'une des surfaces de jonction planes situées sur
I'extrémité supérieure de la piéce intermédiaire (3,
103) via la/les plaque(s) a faces planes et paralléles
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(14, 114) a I'aide de raccords a vis (23a, 23b) et de
goujons d'assemblage (24a, 24b), les surfaces de
jonction planes étant horizontales ou présentant au
moins un composant horizontal en position de fonc-
tionnement.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé en ce que la deuxieme surface de jonc-
tion plane de I'équerre(119) peut étre vissée a l'une
des surfaces de jonction planes situées sur I'extré-
mité supérieure de la piece intermédiaire (103) via
la/les plaque(s) a faces planes et paralléles (114) a
I'aide de raccords a vis (125) et de goujons d'as-
semblage, les surfaces de jonction planes étant
verticales ou présentant au moins un composant
vertical en position de fonctionnement.

Dispositif selon la revendication 13 ou 14, caracté-
risé en ce que les deux bras de I'équerre (19, 119)
sont perpendiculaires en substance et que la pre-
miére et la seconde surface de jonction forment un
angle droit.

Dispositif selon la revendication 13 ou 15, caracté-
risé en ce que la premiéere surface de jonction pla-
ne de I'équerre (119) peut étre reliée de maniére
amovible a l'une des surfaces de jonction planes de
I'élément de maintien (117) via la/les plaque(s) a fa-
ces planes et paralléles (14) a l'aide de raccords a
vis (20a, 20b) et de goujons d'assemblage (21a, 21
b), les surfaces de jonction planes étant verticales
ou présentant au moins un composant vertical en
position de fonctionnement et étant de préférence
perpendiculaires aux surfaces de jonction de la pie-
ce intermédiaire (3, 103).

Dispositif selon la revendication 13 ou 15, caracté-
risé en ce que la premiére surface de jonction pla-
ne de I'équerre(119) peut étre reliée de maniére
amovible a l'une des surfaces de jonction planes de
I'élément de maintien (117) via la/les plaque(s) a fa-
ces planes et paralléles (114) ainsi que, le cas
échéant, via un adaptateur (122) a l'aide de rac-
cords a vis (120a, 120b, 123a, 123b) et de goujons
d'assemblage (121a, 121b), les surfaces de jonc-
tion planes étant horizontales ou présentant au
moins un composant horizontal en position de fonc-
tionnement et étant de préférence perpendiculaires
aux surfaces de jonction de la piéce intermédiaire
(103).

Dispositif selon I'une des revendications 5 a 17, ca-
ractérisé en ce qu'un systtme de commande
pneumatique (21) est fixé sur un adaptateur allongé
(22) présentant une surface de jonction plane qui
peut étre fixée sur une surface de jonction plane
prévue sur I'extrémité supérieure de la piéce inter-
médiaire (3, 103) via la/les plaque(s) a faces planes
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et paralléles (14) a l'aide de raccords a vis et de
goujons d'assemblage, les surfaces de jonction pla-
nes étant verticales ou présentant au moins un
composant vertical en position de fonctionnement
et étant de préférence perpendiculaires aux surfa-
ces de jonction des éléments supérieur et inférieur
de la piéce intermédiaire (3, 103).

Dispositif selon la revendication 18, caractérisé en
ce que I'élément de commande (20) du systéme de
commande pneumatique (21) présente une surface
de jonction plane qui peut étre vissée sur la surface
de jonction de I'élément de serrage (18) via au
moins une plaque a faces planes et paralléles (14)
a l'aide de raccords a vis (20a, 20b) et de goujons
d'assemblage (21a, 21b), les surfaces de jonction
étant perpendiculaires aux surfaces de jonction des
éléments supérieur et inférieur de la piéce intermé-
diaire (3, 103).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 19, ca-
ractérisé en ce que le support (102) et I'élément
inférieur de la piéce intermédiaire (103) ne forment
gu'une seule piece.

Dispositif selon la revendication 20, caractérisé en
ce qu'au moins une plaque a faces planes et paral-
Ieles d'épaisseur standard (114) est placée entre le
support (102) et la plaque de montage (6).

Dispositif selon la revendication 21, caractérisé en
ce que le support (102) est fixé sur la plaque de
montage (6) au moyen de boulons de serrage
(105a, 105b, 105c) que la/les plaque(s) a faces pla-
nes et paralléles(114) est/sont placée(s) dans la zo-
ne des boulons de serrage.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le trongon vertical du
support (102) relié a I'élément inférieur (113) de la
piéce intermédiaire (103) est incliné par rapport a
la face supérieure de la plaque de montage (6).

Processus pour le prémontage, respectivement
préréglage et montage final, respectivement régla-
ge final d'un dispositif de serrage et/ou de maintien
et/ou d'usinage de composants selon I'une des re-
vendications 1 a 23 pour le montage industriel, plus
particulierement pour le montage de carrosseries
lors de la construction d'automobiles, avec une pla-
que de montage (6) sur laquelle est fixé au moins
un support (2, 102), sur lequel est fixée une piece
intermédiaire verticale (3, 103) portant une piéce de
téte réglable (4, 104) constituée au moins d'un élé-
ment de maintien (17, 117) et au moins d'un élé-
ment de serrage actionnable (18, 121), le support
(2, 102) et la piéce de téte (4, 104) étant réglables,
caractérisé en ce que |'élément de maintien (17,
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117) et I'élément de serrage (18, 121) de la piece
de téte sont assemblés de maniére amovible par le
fabricant lors du prémontage par I'utilisation de pla-
ques a faces planes et paralléles(14, 114) d'épais-
seur standard, en ce que le support (2, 102) régla-
ble dans trois directions lors du prémontage et du
préréglage par le fabricant est assemblé a la piéce
intermédiaire (3, 103), préréglé et fixé de maniére
définitive (non modifiable), et en ce que les élé-
ments de serrage et de maintien (17, 117, 18, 121)
de la piéce de téte (4, 104) réglables dans trois di-
rections par le client lors du montage final et du ré-
glage final sont ajustés le cas échéant en enlevant,
en échangeant ou en rajoutant des plaques a faces
planes et paralléles(14, 114) d'épaisseur standard
via les assemblages amovibles.
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